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La presente investigación titulada “Implementación de las 5S para mejorar la productividad 
del almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G - Trujillo, 2018”; tiene 
como objetivo principal implementar las 5S para mejorar la productividad del almacén de la 
empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C, Para ellos, se trabajó con una 
muestra de la productividad de los meses de abril a setiembre, utilizando un checklist y 
auditoria para verificar el nivel que se encuentra la metodología 5S, formatos para ordenar 
clasificar y limpiar en el área de almacén. Concluyendo que al almacén de la empresa la 3S 
no estaba implementada, así también que la productividad para el trimestre abril a junio se 
encontraba en 45.28%, la implementación de la 5S a los trabajadores del almacén ya que 
logro como productividad final un 71.71% aumentando un 58.37%, esta mejora de la 
productividad. 
 





















The present investigation entitled "Implementation of the 5S to improve the productivity of 
the warehouse of the company Construcciones y Pavimentaciones C & G - Trujillo, 2018"; 
Its main objective is to implement the 5S to improve the productivity of the warehouse of 
the company Construcciones y Pavimentaciones C & G SAC, for them, we worked with a 
sample of the productivity of the months of April to September, using a checklist and audit 
to verify the level which is the 5S methodology, formats to sort sort and clean in the 
warehouse area. Concluding that the 3S company warehouse was not implemented, so also 
that the productivity for the quarter from April to June was at 45.28%, the implementation 
of the 5S to the workers of the warehouse as it achieved as final productivity a 71.71% 
increasing 58.37%, this improvement in productivity. 
 


















Dentro del área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G 
S.A.C, el desorden y deterioro de los equipos son notorios, ya que no existe un orden 
y control de las herramientas a emplear en la construcción de cada temporada, es por 
ello que la importancia de esta investigación, consistió en mejorar la productividad 
del área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C, 
mediante la aplicación de la metodología 5S. Esta metodología ordenará y clasificará 
las herramientas presentes en el área de almacén, permitiendo un aumento de la 
productividad, aumentando significativamente la rentabilidad de la empresa. Consigo 
traerá grandes beneficios en el cumplimiento de las actividades al momento que los 
trabajadores realicen su labor (Saavedra y Vilchez, 2018). 
1.1 Realidad Problemática 
El mejoramiento continuo de las organizaciones es cada vez más competente, 
debido a la globalización y estandarización de nuevos métodos estratégicos, que 
conllevan a los cambios económicos, tecnológicos y nuevas oportunidades de 
mercado, esto es un crecimiento estratégico con nuevas tendencias 
administrativas, direccionando el compromiso de los miembros corporativos hacia 
la búsqueda de un mejor desarrollo organizacional. En la actualidad, vivimos en 
un mundo globalizado y competitivo, esto va creciendo en grandes y pequeños 
pasos en todos los campos de la vida humana conforme va transcurriendo el 
tiempo surgen grandes cambios en las organizaciones, sometiéndose a mercados 
cada vez más cerrados, clientes más exigentes, y complicados de entender; 
forzando a las empresas a crear estrategias que le permitan permanecer dentro del 
mercado laboral (Díaz, 2016). 
En nuestro país se viene trabajando para la mejora de métodos que permitan un 
orden, clasificación de suministros dentro de un almacén, creando un ambiente de 
trabajo de calidad y un buen clima laboral, ofreciendo seguridad para sus 
colaboradores y generando confianza al realizar sus actividades programadas. 
En el Perú, las empresas que cuentan con almacenes tienen la dificultad de poseer 
un exceso de stock, por lo tanto, genera una mala repartición en sus productos, 
siendo reflejados en su clasificación, volumen, peso, medidas. En consecuencia, 




además afecta los costos de la compañía ya que se hacen de manera redundante. 
Pondremos como ejemplos a los almacenes de los pequeños negocios como 
farmacias o tiendas, en donde no se lleva una inspección de inventarios, entonces 
esto lleva a que se realicen pérdidas de insumos, utensilios, artículos o productos, 
al mismo tiempo de estafa por parte de algunos trabajadores. 
En el ámbito local la problemática de la empresa Construcciones y 
Pavimentaciones C&G S.A.C, dedicada a los servicios de construcción, obras de 
asfaltado, alcantarillado, complejos deportivos, transitabilidad vial, pintado, 
mejora de estructuras y remodelamiento de ambientes, es un consorcio privado 
peruano con más de 8 años de funcionamiento; dando el servicio a toda la región 
de la Libertad-Perú; ubicada en M. Collantes 643 Urb. Primavera – Trujillo – La 
libertad. Estando como representante legal de la empresa Vázquez Rodríguez 
Carolina Elizabeth. 
La empresa tiene como problema central la falta de orden limpieza que afectan 
directamente a la eficiencia de los equipos que son utilizados en obras y servicios 
que la compañía realiza, al culminar la ejecución de la obra, las herramientas  y 
materiales que han quedado son transportadas en la camioneta de la empresa al 
almacén general, el cual una vez que llega al almacén es descargada y colocada 
en el área, el cual al momento de ingresar al almacén no registran lo que se está 
almacenando, el área donde se guardan las herramientas y los materiales se 
encuentran sucias y llena de polvo lo cual hace que queden expuestas al ambiente, 
las herramientas están tiradas en el piso una encima de otra lo cual origina posibles 
averías físicas, mecánicas o eléctricas de las herramientas para cuando sea 
requerida , el área no está organizada. Al iniciar una ejecución de obras los 
materiales y herramientas que han sido almacenados son pedidos para la ejecución 
de la obra que está por iniciar y son trasladadas al almacén de la obra, en este 
proceso al recoger las herramientas del almacén general, los operarios agarran las 
herramientas y los materiales que fueron almacenados y son cargadas en la 
camioneta, pero esto origina que al momento en cuanto lleguen a la obra no se 
sepa que herramientas estén en condiciones laborables y que algunos de los 
materiales ya se encuentren obsoletos debido al mal acondicionamiento de estos. 




y querer usar estas herramientas y materiales, muchas de estas no funcionen o ya 
no se puedan usar lo que conlleva a que se tenga que hacer pedido de las 
herramientas o materiales que falten para poder iniciar la obra, esto se ve afectado 
porque en el almacén no hay una filosofía de trabajo por ende los operarios no 
están capacitados  o no son conscientes de cómo repercute al momento de realizar 
la obra, esto afecta directamente en la productividad del almacén, de manera que 
lo solicitado se entrega de una u otra manera, pero algunas herramientas y 
materiales presentan fallas o son obsoletas, de seguir esto la empresa seguirá 
comprando herramientas o materiales que se necesite al ejecutar la obra y pierda 
tiempo al iniciar la obra. 
La compañía cuenta con un establecimiento de almacenaje donde se encuentran 
los materiales y equipos que son trasladados con previa solicitud de material para 
cada obra o servicio que realicen en un determinado período, el cual es trasladada 
a través de una camioneta de la compañía  hacia el almacén general, una vez que 
llega al establecimiento es descargada, posteriormente es almacenada sin una 
previa revisión de los artículos, esto se considera un manejo de materiales no 
adecuado, debido a que en el proceso de descarga, se colocan las herramientas y 
materiales como caigan en la superficie del almacén, esto genera posibles averías 
físicas, mecánicas y/o eléctricas del equipo o herramientas, asimismo en el 
almacén general no hay un registro de las existencias de inventario, el área se 
encuentra desordenada y sucia lo cual genera que las herramientas y los materiales 
queden prácticamente expuestos al ambiente, debido a esta función realizada por 
los operadores, genera que los artículos expuesto sin protección a polvo ni 
segmentación por cada tipo de material tienda a crear desperfectos de 
funcionamiento, asimismo  generar el deterioro a través  del tiempo, en 
consecuencia estos materiales cuando van a ser utilizadas para un siguiente 
servicio, estas se encuentran en un estado obsoleto, por ende  se requiere a comprar 
nuevas herramientas, siendo no rentable para la empresa debido a que se tiene 
equipo obsoletos y bajo funcionamiento, generando una retraso de productividad 
en la ejecución de una nueva obra en proceso. 
Luego de concluir cada obra ejecutada, los materiales  son trasladados al almacén 




hacia el establecimiento, asimismo también se pudo identificar a través de la visita 
realizada que no mantienen un orden, clasificación, limpieza de su ambiente 
donde son alojados estos materiales, esta problemática no solo abarca los equipos 
y herramientas sino también documentación desfasados de la oficina 
administrativa los cuales, también son alojados en el almacén general, lo cual 
conlleva a un deficiente distribución, clasificación y manejo de materiales, lo que 
conlleva que es muy probable que debido a esto factores no se puedan encontrar 
materiales que posteriormente sean buscados dentro del establecimiento debido a 
la no identificación de materiales según su uso, requerimiento o condición de 
trabajo programado. 
En el almacén general se realizó una inspección visual para ver la situación del 
área, donde se pudo observar que existe una mala distribución del área, esto 
ocasiona que cuando llegan las herramientas después de una obra finalizada no 
haya el lugar adecuado de dónde colocar las herramientas de trabajo, estos se 
quedan tirados en el piso, ocasionando el desorden del almacén. También se pudo 
comprobar que no existe un registro de inventario, por otro lado las herramientas 
no están clasificadas, ni codificadas, ni ordenadas; esto genera que cuando se tiene 
que llevar las herramientas, primero tienen que probarlas por los antecedentes que 
tienen estas herramientas, ya que en un principio al llevar las herramientas a la 
obra en ejecución, donde algunas de  ellas no funcionan al momento de ser 
accionadas; generando que se pierda tiempo en la obra, pero ahora se realizan 
pruebas previos para alguna solicitud de materiales de alguna obra, asimismo lo 
correcto sería que las herramientas y materiales que son almacenados en el 
establecimiento sean ingresadas a través de una guía, para darle seguimiento de 
acuerdo a su funcionamiento y rendimiento de cada herramienta, asimismo ser 
clasificadas, ordenadas y limpiadas, para aumentar la duración de vida útil de las 
herramientas, en consecuencia; no perder tiempo en probar recién las herramientas 
cuando las van a llevar a la obra, otro problema observado es el personal 
encargado de cuidar el almacén, solo se encarga de cuidar que nadie entre al 
almacén, habiendo herramientas que no funcionan que estaban tiradas por el suelo,  
hay una parte del almacén donde se encuentran documentos y no están 
organizados y clasificados, estos documentos, asimismo como las herramientas y 




adecuada para un segundo uso o ser almacenados y clasificados en un espacio de 
reciclaje para su posterior venta como material reciclado, esto conllevara a tener 
un mejor orden, clasificación y limpieza de nuestro establecimiento. 
La empresa de acuerdo al servicio o proyecto a ejecutar, contrata a personal para 
el requerimiento de mano de obra de acuerdo a la dimensión del proyecto que se 
va a ejecutar. Asimismo estos trabajadores se le remunera por avance de trabajo 
según lo establecido en el contrato; por otro ámbito, antes de iniciar con el trabajo 
y solicitar los materiales se acondiciona un espacio estratégico para los materiales 
que se van a utilizar posteriormente, en este establecimiento, se lleva un control a 
través del kardex del inventario; en almacén local, los materiales son adquiridos y 
transportados por la misma tienda donde se realiza el pedido de compras para la 
obra; en consecuencia, estos materiales son transportados directamente hacia la 
obra donde se verifica el material recibido, asimismo se procede a registrar en el 
kardex lo que llega, luego de una respectiva verificación de material ingresado, es 
almacenado dentro de la obra, este proceso realizado en él almacén de cada local, 
en comparación al almacén general donde se pudo observar que no hay un orden 
y clasificación  al momento de la recepción de materiales y herramientas; cuando 
se concluye una obra, estas herramientas y equipos  son ingresados sin ningún 
registro, por lo consiguiente se le dificulta al operador encargado del almacén 
identificar que equipos están siendo almacenados, asimismo no le permite 
visualizar los equipos y herramientas que desee sacar posteriormente para cumplir 
con el requerimiento de una obra en proceso, siendo la causa principal la limpieza 
y clasificación de las herramientas, asimismo se identifica que debido a la falta de 
orden y limpieza identificado dentro de este ambiente, aumenta los riesgo de sufrir 
un accidente, lo cual no lo vuelve un establecimiento confiable en seguridad y 
cuidado del personal que se encuentre operando dentro del establecimiento, 
generando tiempos no productivos, además podemos informar que debido a un 
mal manejo de materiales, como la madera que lo utilizan para encofrar la cual su 
función es soportar su propio peso, más la del concreto fresco logrando como 
objetivo calidad en resistencia, rigidez y dimensiones de las formas, asimismo 
seguridad para los operarios como para la estructura de concreto;  por otro lado en 
el aspecto económico generar un menor costo manteniendo las condiciones de 




luego de 2 trabajos es cortado en retaso según considere el operario, lo cual es una 
mala práctica de exterminar un material aún  puede servir para una tercer, cuarto 
encofrado, según lo corresponda el ingeniero a cargo de la obra. 
En la empresa, se tienen herramientas que no han pasado por un debido proceso 
de almacenaje, ya que no se sabe que cantidad de herramientas se tiene, y no se 
sabe que herramientas están en óptimas condiciones, esto afecta directamente en 
el orden del almacén y el cuidado de las herramientas, además llevan a la empresa 
a tener costos innecesarios y a tener tiempos muertos. Según encuesta realizada al 
gerente de la obra, se recopilo las causas más frecuentes y críticas que afecta 
nuestra problemática. 
Por otro lado, la falta de inspección del operario genera que el almacén se tenga 
todo desordenado, esto genera que el operador no tenga autogestión para que los 
artículos almacenados tengan mayor disponibilidad en funcionamiento, y esto se 
debe a que la empresa solo lo interesa producir, sin ver si sus herramientas están 
en óptimas condiciones para laborar. Dentro de la medición y seguimiento, se 
tiene retrasos en las entregas de las herramientas, ya que, al no ver orden, limpieza, 
ni codificación, se pierde tiempo en ir a buscar las herramientas, ya que estas están 
encima de una y otra, este acto genera retraso en la obra, trayendo como 
consecuencia el incumplimiento de los trabajos que se tiene programados.  
Asimismo, en el establecimiento no existe una disciplina de trabajo en el cual el 
operario se sienta comprometido con su trabajo y empiece a emplear medidas 
correctivas en dicha área. Otro factor de método es la pérdida de tiempo que 
realiza el encargado del almacén y sobre todo el tiempo muerto que se da en la 
obra, ya que al requerir una herramienta al momento, estos no lo tienen, tal es el 
caso que en el mes de marzo, se estaba haciendo una obra de la construcción de 
un jardín, el jefe de la obra necesitaba con urgencia un taladro y un martillo 
eléctrico, este mando a su operario al almacén a traer dichas herramientas, el 
operario fue al almacén, luego solicito los equipos al encargado del almacén, este 
se fue a buscar dichas herramientas, se demoró aproximadamente 10 minutos en 
encontrarlo, pero cuando lo encontró, estas máquinas estaban en completo 
desperfecto, lo cual genero incomodidad al jefe de la obra, retraso a la entrega de 




deficiente ambiente de almacenaje. El no pronosticar un plan de acción para 
aumentar la eficiencia de las herramientas y equipos no se sabe si las herramientas 
están en óptimas condiciones para ser utilizada. Por estas razones mencionadas la 
empresa, debe implementar las 5S para poder mejorar su almacén y optimizar sus 
tiempos de entrega y el aumento de su productividad.  
La importancia de este estudio se basa en el análisis entre la metodología 5S y la 
productividad de la compañía en el área de almacén general, para ello se realizará 
una inspección visual de la situación inicial, obtener referencias que permitan 
comparar el antes y después de la implementación. Asimismo, la aplicación de la 
metodología 5S permitirá establecer un conjunto de normas las cuales ayudaran, 
en el cuidado de nuestras herramientas, materiales almacenados, por ende, la 
conservación del almacén general y un control del establecimiento, esto, permitirá 
incrementar las buenas costumbres organizacionales en toda la empresa, influirá 
positivamente a que las demás áreas de la empresa puedan adaptar los cambios de 
los 5 pasos para mejorar el ambiente de trabajo, así como mejorar la productividad 
del almacén, ya que uno de los factores por la cual se adquiere una nueva 
herramienta para una siguiente obra, es debido a las fallas ocasionadas, causado 
por las falta de limpieza, sobrepuestos de materiales, así como mala distribución 
y acondicionamiento para el almacenaje de estas herramientas, es por ello que 
debido a estos problemas de almacenaje se vio necesario aplicar esta metodología 
como un estudio para mejorar orden, clasificación y limpieza asimismo como la 
distribución del almacén. 
Otro factor que afecta a la productividad es la falta de mantenibilidad de sus 
herramientas, el operario encargado del almacén no realiza una inspección visual 
del establecimiento, lo cual no le va a permitir identificar, como se encuentran los 
equipos almacenados en su exterior o superficie del material, realizando una 
programación de limpieza de material semanales y mensuales, asimismo 
programar el mantenimiento de las herramientas y equipos que presentan fallas 
operacionales, lo cual va a permitir disminuir el nivel de fallas que presentan los 
equipos en el momento de su operación, en consecuencia generando un nivel de 
conducta correctiva del operario para las herramientas, aumentando la 




se debería contar con una herramienta lo cual nos ayudaría a organizar las 
herramientas y equipos según su denominación. 
Caso contrario de no implementarse es estudio se verá afectado en gran medida a 
la no competitividad nacional en la actividad económica que realizan, debido que 
la metodología 5S será reflejada en un orden y limpieza del establecimiento de 
almacenaje de sus artículos lo cual genera confiabilidad en sus operarios, para una 
rápida identificación de herramientas, asimismo creando un ambiente 
organizacional de orden y limpieza creando buenas costumbres organizacionales 
de calidad lo cual influye a la compañía en su crecimiento, por otro lado la 
productividad de los materiales solicitados generara la eficiencia que se requiere 
para el cumplimiento optimo en la ejecución de cualquier obra o servicio que la 
empresa realice, asimismo se obtendrá la disponibilidad de los equipos y 
materiales solicitados en menos tiempo, en condiciones óptimas y buen 
funcionamiento operacional generando confiabilidad entre hombre - herramienta. 
1.2 Trabajos Previos 
El artículo de Hernández Catañeda, Jesica (2016) titulada “Propuesta de 
implementación de la herramienta de mejora continua 5S en los almacenes de los 
talleres aeronáuticos de reparación en Bogotá D.C – Colombia”, el objetivo 
principal fue obtener una inspección y apropiado almacenamiento de todas las 
herramientas e insumos que intervienen en el mantenimiento que realiza los 
diferentes talleres reparadores, para de esta forma afirmar un beneficio positivo a 
todos los usuarios del tránsito celeste, obteniendo como resultado reducción de 
tiempo de búsqueda y entrega de la herramienta, componentes o consumibles, 
compromiso del personal técnico, administrativo y gerencial durante la 
implementación de la herramienta, donde el autor concluye que se obtuvo un gran 
cambio en la forma de trabajar a lo que comúnmente se estaba acostumbrado. Esto 
ayudo a que se tenga una cultura organizacional que va desde el personal 
encargado del almacén hasta la alta gerencia (Hernández, 2016). 
Según Oré Remigio, Karina (2016), en su tesis titulada “Implementación de la 
metodología 5S en el área de Logística Recepción de la empresa Gloria S.A” de 
la Universidad Mayor de San Marcos, Lima - Perú, tiene como objetivo principal 




el cual los trabajadores se sientan motivados a mejorar sus habilidades para la 
ventaja de la compañía, obteniendo como resultado que el colaborador se 
encontraba con alta osadía y más proactivos al instante de ejecutar sus actividades, 
se mejoró la figura del sitio, mostrándose más limpia y ordenada, además se logró 
optimizar el tiempo al disminuir un 45% del tiempo invertido en búsquedas 
innecesarias de documentos y en un 42% el tiempo invertido en búsquedas 
innecesarias de materiales.” También “se debe tener en cuenta que la 
implementación de las 5S o cualquier otro tipo  de  metodología  de  mejora  
continua,  requiere  de  una  inversión  en recursos económicos, humanos y otros, 
que en un corto o largo plazo traerá grandes beneficios para toda  la  organización,   
como   quedó demostrado  en  el  análisis  costo  beneficio,  en  el  cual  se  observó  
que los beneficios superan en gran medida a los costos invertidos en la 
implementación,  obteniendo  un  ahorro  neto  mensual  en  el  área  de logística  
Recepción  de  S/.2,  673.68  y  una  inversión  mensual  de  S/. 724.07.” Por otro 
lado se “logró  mejorar  el  clima  laboral,  aumentando  en  más  del  50%  el  
nivel de  motivación,  comunicación,  estructura  y  liderazgo   que  presentaba  el 
área, esto se vio reflejado en los resultados del  cuestionario diagnóstico, creando   
así   un   entorno   de   trabajo   en   el   cual   los   trabajadores   se encuentren  
motivados  a  desarrollar  sus  habilidades en  beneficio  de  la empresa.” La autora 
concluye que se  logró  “mejorar  las  condiciones  de  trabajo  del  personal  al 
incluir  las actividades  de  clasificación,  orden  y  limpieza  dentro  de  las  
actividades diarias  del  personal  y  crear  estándares  de  estos,  así  mismo  se  
logró fomentar la disciplina dentro del área  ya que los trabajadores tienen más 
claro   cuáles   son   sus   responsabilidades   y   que   actividades   deben desarrollar,  
reforzando  esto  con  las  capacitaciones  y  charlas  dictadas quincenalmente” 
(Oré, 216). 
En la tesis de Flores y otros (2015) titulada “Implementación del método de las 
5S’s en el área de corte de una empresa productora de calzado”, el objetivo 
principal fue implementar el plan de las 5S´s en el departamento de tajo en una 
empresa productora de calzar, y como resultado, “logra mejorar el área de trabajo 
estando despejado de cosas innecesarias, buena iluminación, estantes ordenados y 
clasificados en las áreas de corte, obteniendo como resultado que el 87%  de los 




13% cumplieron con observaciones y no hubo suficiente posición en no cumpliera 
con lo necesitado, asimismo la implementación de las 5’s logró reducir en un 95% 
el tiempo de búsqueda de un molde, al mismo tiempo se creó un mejor ambiente 
de trabajo ya que se ampliaron las áreas que cada uno de los trabajadores tenía 
para trabajar, con esto se redujo el riesgo de accidentes ya sea por golpes o caídas 
por la gran cantidad de cajas que habían en el piso y cercanía entre las estaciones 
de trabajo. Gracias a la capacitación y compromiso de los trabajadores se ha 
logrado mantener el área en orden y crear una nueva cultura de trabajo para ellos, 
también se realizó un análisis  del costo-beneficio, por lo que la empresa está 
ahorrando en promedio 1,800 pesos en 25 minutos y los trabajadores están 
ganando 15 pesos más en 25 minutos. El autor concluye que se logró la 
implementación del método de las 5S´s mejorando el ambiente laboral, de 
protección, el estado profesional, la motivación propia y la eficacia y en efecto la 
excelencia” (Flores y otros, 2015). 
En la tesis de Arana Ramirez, Luis (2014) titulada “Mejora de la productividad en 
el área de producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos 
de viaje”, tuvo como objetivo principal “implementar herramientas de mejora para 
aumentar la productividad en el área de producción de carteras, obteniendo como 
resultado aumentar la productividad en 1.01% con respecto a la inicial y 
aumentando la efectividad en 31%, otro resultado aborda el estudio de tiempos 
con la adquisición de maquinaria, ya que considerando los mismos tiempos de la 
mano de obra, se observó una disminución significativa en el tiempo de 
fabricación del producto patrón, de 110.05 min a 92.08 min, lo que significó un 
16% de mejora, además el ahorro generado por la implementación de las 
herramientas de mejora ascendió a más de 3 mil soles mensuales en base a los 
costos de calidad, lo que generó mayor ingreso a la empresa, elevando así el índice 
de ventas y el índice de satisfacción de los clientes, donde el autor concluye que 
la mejora fue efectiva a corto plazo y que la implementación fue totalmente 
satisfactoria y debe tomarse como habito para incrementar la competitividad de la 
empresa” (Arana , 2014). 
En la tesis de Barahona, Byron y Concha, Jimmy (2013) titulada “Mejora de la 




implementación de la metodología 5s y VSM, herramientas del Lean 
Manufacturing”, tuvo como objetivo principal “sostener cómo influye el 
desarrollo de la metodología 5S en el mejoramiento de la productividad, 
obteniendo como resultado eliminar los retrasos logrando un incremento de la 
eficacia en un 17.09%, la elección de la metodología 5S se justifica por sus 
características y beneficios inherentes en relación con otras metodologías 
obteniendo una calificación de estableciendo como base para una implementación 
sistemática y estructurada. En la auditoria inicial 5S se identifica claramente que 
el área de Acero al carbono y Máquinas Herramientas presenta un mayor 
porcentaje de mejora 64% y esta última por su configuración funcional se 
establece como área piloto para la implementación, del mismo modo la 
planificación sistemática y estructurada de la metodología, en cada pilar de las 5S 
se logró el mínimo impacto en lo que refiere a detener la producción debido a la 
capacitación, implementación, y evaluación que se realizó a lo largo del proyecto, 
utilizando de manera eficiente los recursos de la empresa así como del talento 
Humano involucrado, por otro lado la inversión realizada para la implementación 
fue de $73316.59, costo que representa el 13% las utilidades que percibe la 
empresa, el cual se justifica con la recuperación de $46795.32 producto de la 
pérdida de dinero anual causada por los diferentes tipos de desperdicios, valor que 
al aplicar las metodologías 5S y VSM se recupera y representa un ahorro, o un 
incremento en sus utilidades de 8.37%, haciendo de este proyecto autosustentable 
en el tiempo y con un período de recuperación de la inversión de 1 año 6 meses y 
25 días, generando beneficios sociales en los trabajadores, al adquirir una cultura 
organizacional, demostrando que el proyecto resultó factible tanto de forma 
técnica, económica como social, donde el autor concluye que el desarrollo de la 
metodología 5S permitió diagnosticar que los retrasos generan un 82.91% de 
perdida para la empresa” (Barahona y Concha, 2013). 
En la tesis de Benzaquen Benzaquen, Shiran (2012), titulada “Sistema de 
incentivos para incrementar la productividad en el área de producción”, el objetivo 
principal fue aplicar un sistema de incentivos para el personal con la finalidad de 
mejorar la productividad de la empresa, obteniendo como resultado “un aumento 
de la productividad y el compromiso del personal en un 21% a nivel general de la 




zona de producción de la empresa, tuvo un impacto positivo para los empleados, 
ya uqe se otorgaron como incentivos durante el segundo mes de aplicación entre 
los operarios y supervisores, incrementando así sus ingresos mensuales totales. La 
implantación resultó igualmnete ventajosa para la organización, directamente en 
la parte productiva al lograr una mejora de 18% y 21%, para cada mes 
respectivamente, en la eficiencia de los operaciones, e indirectamente en las 
ventas y la calidad al beneficiarse con los mayores controles y registros de la 
calidad y la producción. Otro resultado se obtuvo en la aceptación de plan por 
parte de los trabajadores quedó de manifiesto con los resultados alacanzados, ya 
que para ambos meses más del 50% de los operarios obtuvo remuneraciones tanto 
por concepto de los bonos de producción, así como por los bonos de asistencia, 
locual solo es posible demostrando su esfuerzo y buen rendimiento. El autor 
concluye que no hubo costos elevados al implementar el sistema de incentivos por 
lo que se mantuvo la rentabilidad financiera” (Benzaquen, 2012). 
En la tesis de Rodríguez (2012) titulada “Implementation of the 5S improvement 
methodology in a lithograpic Company”, cuyo objetivo principal fue “reducir los 
tiempos de entrega de pedidos a clientes con el fin de cumplir la política de la 
empresa de entrega inmediata o justo a tiempo, obteniendo como resultado reducir 
el tiempo de espera del cliente en un 15% sin la necesidad de contratar nuevos 
personales, donde el autor concluye que aplicando la herramienta 5S mediante 
orden, limpieza y la filosofía de cada cosa en su lugar se puede reducir el tiempo 
de espera del cliente” (Rodríguez, 2012). 
1.3 Teorías Relacionadas al tema 
Para dar inicio a las teorías que están relacionadas al proyecto de investigación, 
primero se hablará acerca de la variable independiente. 
La implementación constituye la realización de determinados procesos y 
estructuras en un sistema, este representa la capa más baja en el proceso de paso 
de una capa abstracta a una capa más concreta, la palabra implementar permite 
expresar en forma práctica, medidas y métodos, entre otros, para concretar alguna 
actividad, plan, o misión, en otras alternativas y poner en funcionamiento, 
aplicando los métodos y medidas necesarios para llevar algo a cabo una 




cinco principios japoneses cuyos nombres empiezan por S y que van todos en la 
misma dirección, las 5S son una herramienta que cede a los trabajadores y a las 
trabajadoras la responsabilidad, y por tanto la oportunidad, de realizar mejoras en 
su puesto de trabajo; este cambio de paradigma conlleva todo un proceso en el 
cual, a medida que se va trabajando e interiorizando la herramienta, se va 
consolidando y capacitado al equipo; así mismo Rajadell (2012), dice que “las 5S 
es una metodología/filosofía para organizar el trabajo de una manera que 
minimice el desperdicio, asegurando que las zonas de trabajo estén 
sistemáticamente limpias y organizadas, mejorando la productividad, la seguridad 
y proveyendo las bases para la implementación de procesos esbeltos, de origen 
japonés, los fonemas inician cada una de las palabras suenen como un S, de ahí el 
nombre de las 5S.” 
La metodología de las 5´S es una herramienta que permite planificar y mejorar un 
proceso esbelto dentro de una organización, esta herramienta se ideo a mediados 
del siglo XX en el país de Japón, con la finalidad de eliminar las ineficiencias y 
actividades repetitivas presentes en los procesos, esta técnica se centra en 
minimizar las actividades de los trabajadores para evitar en lo más mínimo los 
posibles errores y de esa manera incremente la eficiencia y eficacia de la empresa, 
y de esa manera garantizar la calidad del producto. Las 5S tienen como objetivo, 
mejorar el orden del área de trabajo y mantener las condiciones de organización, 
esto se trata de mejorar las condiciones de trabajo, clima organizacional y 
desempeño laboral, y este tenga efecto sobre el aumento de la productividad y la 
calidad de los productos (Hernández, 2013).  
La primera S seiri (clasificación) significa que en cada área de trabajo se deje solo 
lo que se necesita, en la cantidad que se necesita, y solo cuando se necesita, esto 
permitirá organizar los modos de situar y mantener las cosas necesarias, de tal 
forma que cualquier persona que llegue al área los encuentre sin ninguna dificultad 
y pueda utilizarlas rápidamente. La segunda S seiton (ordenar) significa más que 
apariencia; el orden se procede a realizar después de la clasificación, ya que si no 
se clasifica y no se ordena no se verán resultados, ordenar consiste en organizar 
las herramientas que se clasifico como necesarios de modo que se puedan 




La tercera S seiso (limpieza) consiste en identificar y eliminar las fuentes de 
suciedad, asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto 
estado de salud, es integrar la limpieza como parte del trabajo y este se convierta 
en una rutina diaria eliminando o reduciendo la diferencia entre operario de 
proceso y operario de limpieza, eliminar las fuentes de contaminación, no solo la 
suciedad. La cuarta S seiketsu (estandarización) parte de las 3 primeras S, dado 
que son para que existe esta S debe haberse mantenido las 3 primeras 
(clasificación, orden y limpieza), donde la finalidad es evitar el retraso en las 3 
primeras S, donde la realización de su ejecución es una rutina diaria., con esta S 
se debe mantener el grado de organización, orden y limpieza alcanzando con las 
normas de apoyo e instruir a los colaboradores en el diseño de normas de apoyo. 
La última S shitsuke (disciplina) significa evitar que se rompan los procedimientos 
ya establecidos. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas 
y procedimientos ya adoptados se podrá disfrutar de los beneficios que ellos 
brindan. La quinta S es el mediador entre la mejora continua y la metodología de 
las 5S, ya que esta S se evalúa mediante las auditorias que son internas y externas, 
donde el cumplimiento de las S anteriores debe ser inminentes para poder cumplir 
con la mejora continua de la organización (Ibara, 2012 p. 265; León, Tejada y 
Yataco, 2013 p. 84). 
Para poder llevar a cabo la implementación de las 5S se debe llevar a cabo una 
serie de pasos para lo cual se debe empezar a separar lo que genera ciertas 
interrogantes ¿Que separar?, ¿Dónde separar? y ¿Cómo separar?; esto hará 
referencia a equipos, herramientas, materiales, repuestos, planos, carpetas, libros 
que se emplean en el lugar de trabajo que para nuestro desarrollo del proyecto nos 
basaremos como referencia en las herramientas, es muy importante establecer un 
criterio para toda la organización para lo cual un objeto es necesario cuando se lo 
usa, no interesa cuanto, es innecesario cuando no se usa (Dorbessan, 2013, p. 45), 
para lo cual se aplicara este criterio para desalojar lo que se considere indiferente 
al almacén y no se utilice para lo cual se utilizará un mapa conceptual del criterio 
de separación  en este mapa se puede apreciar los criterios a considerar al 
momento de separar los objetos(herramientas) que se encuentran almacenados en 
el área donde se desarrolla la implementación de las 5S, además, consideraremos 




que las utilizan, por lo tanto se definen conceptos de necesario e innecesarios 
aplicables a la hora de decidir qué hacer con los objetos que encontramos al 
momento de realizar la separación, para esto la utilidad de un objeto según 
Borbessan (2013), expresando si no es útil para trabajo se aparta; esto quiere decir 
que si el objeto encontrado fuera necesario para otra área se le conducirá a ella, si 
no tuviera valor, se descartara y si en caso tuviera valor; esto quiere decir que su 
condición fuera apreciable para otras personas se venderá o guardara. Luego de 
este proceso de separación de los objetos innecesarios; se identifican estos objetos 
y se clasifican colocándoles la tarjeta roja a modo de etiqueta, luego de haber 
etiquetado los artículos innecesarios con la tarjeta roja se realizará el llenado del 
registro de datos de entrada donde se anotan las herramientas encontrados en la 
actividad de separación teniendo en consideración que la disposición final de estos 
objetos será bajo criterio del gerente de la empresa. Terminando el paso de 
separación pasaremos a ordenar el área cuando haya sido despejado de lo 
innecesario, los criterios empleados para el ordenamiento están definidos por la 
frecuencia de uso de los objetos que estarán en este ambiente, para esto Doberssan 
(2013) se refiere a cuando más se usan, más cerca deben estar de las personas, 
cuando menos se usan, más lejos. 
Se presenta los criterios que se aplican cuando se desea ordenar un ambiente y a 
su vez determina los criterios para su disposición final, estos criterios serán 
aplicados en nuestro trabajo con el objetivo de maximizar el nivel de control sobre 
el inventario de herramientas que hay en almacén, con ello también se propone 
descubrir probables obsolescencias de herramientas. Para poder ordenar el 
primera paso es, definir y preparar los lugares de almacenamiento, determinar un 
lugar para cada cosa, identificar cada mueble y lugar de almacenamiento, 
identificar los objetos según el lugar dispuesto para su almacenaje, elaborar un 
manual el cual registre el lugar de almacenamiento de cada objeto y mantener el 
lugar siempre ordenado, en nuestro proyecto aplicaremos este procedimiento 
elaborando un plano de distribución del almacén donde se desarrollara las 5S con 
el propósito de realizar la disposición de los anaqueles donde colocaremos las 




Así mismo, Infotep (2010) orienta sobre el procedimiento para aplicar el principio 
seiton el cual se debe tener en claro la frecuencia y secuencia del uso de los objetos 
existentes en el área donde se aplica la metodología, también los aspectos que 
refieren a la visibilidad, accesibilidad de los objetos ordenados y la facilidad de 
poderlo retornar al lugar de donde se retiró, se deben rotular lo producto que se 
distribuyen dentro del almacén, definir cada herramienta con un código que 
corresponderá al lugar de ubicación y utilizar paneles que permitan la fácil 
identificación de los productos ordenados, el cual mediante la aplicación de este 
procedimiento lograremos optimizar el desempeño de nuestro almacén, 
considerando la siguiente aplicabilidad: frecuencia y secuencia de las 
herramientas almacenados en primera instancia serán datos que se extraerán de la 
boleta de compra. Para el ordenamiento de los objetos se considerará el criterio 
ABC; donde se seleccionará y distribuirá las herramientas teniendo en cuenta su 
valor; en consecuencia, las herramientas de mayor valor estarán ubicados en un 
ambiente de mayor resguardo. Para el tercer paso se deben encontrar los elementos 
del ambiente donde se aplica la metodología; manifestando que las máquinas y 
equipos deben estar libres de suciedad y todos los componentes funcionando 
correctamente, los objetos deben estar libres de suciedad, los pisos y pasillos 
deben estar libres para la circulación y las áreas de almacenamiento deben usarse 
con el fin estimado, para lo cual aplicar este principio de debe decidir que limpiar, 
decidir sobre el método de limpieza a emplear, determinar los productos de 
limpieza a utilizar, designar a la persona que efectuara la limpieza, indicar la forma 
en que se utilizará la limpieza, indicar la forma en que se utilizara los productos 
de limpieza, la limpieza estará sujeta a las inspecciones, identificar causas de 
suciedad, aplicar el principio de limpieza de 5 a 10 minutos y programar jornadas 
de limpieza a profundidad,  este principio aplicado al almacén de la empresa sería, 
barrer y trapear el piso, limpiar las ventanas, esta actividad se realizará 10 minutos 
cada semana y se determinará por donde se genera el ingreso del polvo de la calle, 
así como disponer depósitos para los residuos.  
Así que para el cuarto paso se refiere a la consecuencia de hechos, productos de 
la interacción de los tres primeros pasos anteriores, donde se contemplará el 
aprendizaje, la mejora continua y la teoría del cambio, para que se pueda aplicar 




discutir aspectos relacionados al proceso, premiaciones por desempeño 
sobresaliente, asignar un encargado responsable del área, establecer programas de 
limpieza de 15 minutos y definir las condiciones de control del área, y por último 
para el quinto paso, estableceremos una cultura de respeto para lo cual se requiere 
algunos criterios para su aplicación que según Dorbessan (2013), sería tirando los 
desperdicios en los lugares donde corresponda, ubicar las herramientas donde 
corresponda después de recepcionarlas, mantener una constante limpieza del área, 
hacer cumplir las normas, respetando las normas de otras, y hacer tratar en los 
grupos donde se incumpla las normas, y para poder realizar una autoevaluación y 
representación gráfica del diagrama radar 5S para lo cual se evaluara los 5 
principios, esto permitirá situar nuestra realidad problemática lo cual se observa 
en los. Para llegar a implementar la cuarta S y quinta S, demanda de mucho 
tiempo, y para estas S, se empelará el ciclo PHVA, que también es conocido como 
ciclo de la calidad, círculo de Deming o espiral de la mejora continua, esta es una 
herramienta de la calidad que se fundamenta en cuatro etapas planificar, hacer, 
verificar y actuar, y fue planteada por Walter Shewhart y desarrollada por Deming 
en 1950 (Zapata, 2015 p. 13).  
Gracias a esta herramienta se va a permitir que la organización logre su finalidad, 
empleando de forma racional y consiente sus recursos como el personal, materia 
prima, insumos y las máquinas utilizadas en los procesos. Se entiende por 
herramienta o instrumento aquello que se emplea para ejecutar una acción, con el 
objetivo de conseguir una finalidad deseada en el escenario que fuese, pero 
resaltando que este sin embargo sea la mejor herramienta su utilización depende 
y radica de la habilidad de la persona que la emplea. El entrenamiento y la 
capacitación es fundamental su implantación en el sistema de gestión (Instituto 
Uruguayo de Normas Técnicas, 2016). 
En otras palabras, el ciclo PHVA, es de gran utilidad para la estructuración y 
ejecución de proyectos que requieran mejora de la calidad e incrementos en la 
productividad de cualquier subordinación en una entidad u organización. Se 
explaya de manera profunda y objetiva en un plan (planear), se maneja sobre una 
base de ensayo (hacer), luego se evalúa si se obtuvieron los resultados esperados 




resultado y tomar medidas preventivas para que la mejora no sea reversible, o 
reestructurar el plan, ya que los resultados no fueron satisfactorios, con lo que se 
vuelve a iniciar el ciclo (Gutiérrez, 2010 p. 120). 
La metodología de las 5S, permite a cualquier organización mejorar su 
productividad, ya que este es un indicador que permite medir a la empresa en 
cuanto a la realización del cumplimiento de sus objetivos o metas trazadas. “Según 
Robbins y Coulter (2000) la productividad es el volumen total de bienes 
producidos, dividido entre la cantidad de recursos utilizados para la obtención de 
la producción. Se puede estimar que la producción sirve para hacer un estudio del 
rendimiento de los equipos de trabajo, ya sea de pequeños talleres u oficinas y la 
mano de obra, pero se debe considerar, que la productividad va de la mano con el 
avance de los medios de producción y todo tipo de adelanto, además de mejorar 
las habilidades de los colaboradores.” 
Según menciona Martínez (2007), “la productividad es un indicador que evidencia 
que tan bien se están utilizando los recursos en la producción de bienes y servicios; 
también mencionada como la relación entre recursos utilizados y productos 
obtenidos, analizando además la eficiencia de los recursos humanos, capital, 
conocimientos, energía, etc. Se puede considerar la productividad como una 
medida de lo bien que se han utilizado los recursos para cumplir los resultados 
específicos logrados. Para Prokopenko (2014). La productividad es un 
instrumento comparativo para gerentes y directores de empresa, ingenieros 
industriales, economistas y políticos. Compara la producción en diferentes niveles 
del sistema económico (individual, y en el taller, la organización, el sector o el 
país) con los recursos consumidos. Por lo anterior, puede estimarse que la 
productividad es como un indicador de lo bien que se han combinado y utilizado 
los recursos para cumplir los resultados específicos logrados.” 
Para lograr la medición de “la productividad Koontz y Weihrich (2014), indican 
que existen tres criterios comúnmente utilizados en la evaluación de un sistema, 
los cuales tienen que ver con la productividad. Asimismo, Gaither y Frazier 
(2000), definieron la productividad como la cantidad de productos o servicios con 
los recursos utilizados, de esta manera propusieron la siguiente medida: 




utilizados.” Por otro lado, Gutiérrez (2012) refleja que es el “producto entre la 
eficiencia y eficacia, la primera determinado por la optimización de los materiales 
en búsqueda de evitar el desperdicio de los mismos, y la segunda implica el uso 
de los recursos para lograr los objetivos trazados, es decir medida de los elementos 
empleados a través del tiempo y los resultados conseguidos.” Sin embargo, 
muchos otros autores lo relacionan como “las salidas y entradas de un producto 
terminado, entre ellos tenemos a Carro y Gonzales (2012), describen que la 
productividad es el índice de mejora del proceso productivo, que relaciona lo 
elaborado por un sistema, las salidas o producto y los elementos como los insumos 
o la materia prima, que intervienen en el desarrollo. Asimismo, según lo dicho por 
Fernández (2014) se puede determinar la productividad bajo el enfoque del equipo 
humano como la capacidad de lograr objetivos y desarrollar respuestas de alta 
calidad, utilizando el mínimo esfuerzo humano, técnico, financiero y físico, 
permitiendo el desenvolvimiento libre de las competencias del talento humano y 
con ello mejorar su calidad de vida. De igual manera la Inegi (2003) de México 
menciona que la productividad es un indicador de la capacidad de producción 
generada en base a una cantidad determinada de insumos utilizados, es decir la 
relación entre la producción de bienes o el servicio y recursos usados.” 
Los componentes de “la productividad, por lo anterior mencionado se puede 
observar que existen diferentes autores que dan su punto de vista respecto al 
concepto de productividad, por lo cual está relacionado con la eficiencia y 
eficacia. Así mismo García (2009) en su libro estudio del trabajo define a la 
productividad como el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. Para evaluar la 
productividad comúnmente se usan 3 indicadores la eficiencia, eficacia y la 
efectividad que usualmente los relacionan como sinónimos y se utiliza e interpreta 
mal, el primero según Chiavenato (2012) en su libro introducción a la teoría 
general de la administración, define la eficiencia como la utilización correcta de 
los recursos disponibles.” 
Por otro lado, el Fondo Editorial FCA (2003), menciona que “la eficiencia es el 
esfuerzo de alcanzar los fines proyectados haciendo uso de una mínima cantidad 




costo u otras variables que se desean reducir. La eficacia se relaciona con el 
concepto de productividades y agrega una idea de expectación o deseabilidad. 
Hacer lo que está bien. Otra definición de eficacia es obtener el efecto deseado o 
producir el resultado esperado.” Según Pérez (2012) indica que la eficacia “es el 
grado de contribución en el desempeño de los objetivos de las actividades, 
operaciones y/o procesos de la empresa o de un proyecto determinado, y si se 
habla de una acción en particular, es eficaz si es que se cumple con su finalidad 
correspondiente, para Masaaki (1998) describe estos factores como la eficacia 
utilizada para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento de actividades 
con dos acepciones: la primera, como la relación entre la cantidad de recursos 
utilizados y la cantidad de recursos estimados o programados y la segunda como 
grado en el que se aprovechan recursos utilizados transformándose en productos 
pero con solo este indicador no sería suficiente para medir la productividad ya que 
solo se basa en cantidad por eso también define a la eficacia como el impacto que 
se hace, del producto o servicio que se presta, no solo con producir un 100% de 
efectividad de producto o servicio en cantidad y calidad, sino que también sea el 
adecuado, y por ultimo define a la efectividad como la relación de los resultados 
logrados y los resultados propuestos, esto permitirá medir el grado de 
cumplimiento de los objetivos planificados, esto nos servirá para medir 
parámetros en toda la organización y poder así controlar los desperdicios del 
proceso y aumentar valor agregado, de la definición de estos indicadores se puede 
decir que, no se pueden considerar de forma independiente ya que cada uno brinda 
una medición parcial de los resultados, lo cual nos servirá para medir de forma 
integral nuestra variable dependiente la productividad.” 
Para analizar la situación actual se empleará el diagrama de Pareto, esta es una 
herramienta de la calidad y un método de analizar, entre las causas más 
importantes de un determinado problema que son considerados pocos y vitales, y 
las causas menos importantes que son considerados muchos y triviales. En ese 
sentido, esta herramienta nos permite apuntar en aquellos aspectos cuya mejora 
tendrá un gran impacto, logrando optimizar los recursos y esfuerzos, también nos 
permite tener una visión sencilla y oportuna de la importancia de los problemas, 
nos ayuda a no dedicar esfuerzos en tratar de resolver las causas poco relevantes 




herramienta muy sencilla de entender y en los miembros de una organización 
estimula para continuar con la mejora (Anaya, 2012 p. 245).  
El procedimiento para el desarrollo de la técnica de Pareto según Socconini 
(2016), referido de su libro certificación Six Sigma Green Belt; se desarrolla de la 
siguiente manera: en primer lugar, se debe mencionar el problema a investigar y 
como recopilar los datos referentes al problema, diseñar un formato para 
recolectar los datos, recolectando los datos de frecuencia y ordenarlos de mayor a 
menor, calcular los totales acumulados, realizar el cálculo de los porcentajes y sus 
acumulados, finalmente realizar la gráfica (Ferrin, 2013). Según Sura (2012) el 
almacenamiento se puede definir como aquel proceso organizacional que se 
realiza la ubicación, custodia y control de toda aquella mercancía que se ha 
decepcionado en el almacén. El área de almacenamiento representa el espacio 
físico ocupado por las mercancías almacenadas, así como por la infraestructura de 
estanterías o cualquier otro medio de almacenamiento empleado. Los niveles de 
servicio que ofrece un almacén son los siguientes: disponibilidad de inventarios, 
calidad de los inventarios (ausencia de mermas, conservación adecuada de las 
mercancías). Entregas perfectas (sin errores), soporte que nos dé la exactitud de 
inventarios, Información de inventarios, métodos de almacenamiento y ventanas 
horarias y otros servicios: empaques, embalajes, ensamblajes sencillos, control de 
calidad de la mercadería, entre otros. 
1.4 Formulación del Problema 
¿En qué medida la implementación de las 5S mejorará la productividad del 
almacén en la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C, Trujillo - 
2018? 
1.5 Justificación del estudio 
La importancia del estudio radico básicamente en que mediante una buena 
productividad de almacén se redujo el tiempo de entrega de herramientas, con lo 
cual de entregas completas. La aparición de nuevos competidores y las exigencias 
cada vez mayores de los clientes en cuanto a precio, tiempo de entrega y calidad 
crean en las empresas la necesidad de mejorar continuamente de manera 




5S para mejorar la productividad del almacén manteniendo una correcta 
recepción, inventariado, almacenado y despacho dentro del almacén. 
A nivel social, sirvió para mejorar el orden y clasificación dentro del almacén para 
así reducir los tiempos de acceder a los materiales que se usaran dentro de la obra, 
esto a su vez llevo a la reducción de costos para la empresa, generó pérdida de 
tiempos extras en los colaboradores.  
A nivel tecnológico, con la aplicación de las 5s se logró máximos resultados, 
optimizando tiempo y costos de almacenar en el área de almacén de la 
constructora. Asimismo, esta propuesta de mejora de productividad se aplicó no 
solo a las empresas de construcciones, sino por el contrario a diferentes 
organizaciones de distintos rubros; ya que estos tipos de modelos son aplicables 
para todo tipo de empresa; además abrió nuevos caminos para empresas que 
presentan situaciones semejantes. 
A nivel medio ambiental, ayudó en la disminución de partículas generadas por los 
equipos almacenados defectuosos, en consecuencia, dañan los marcos, 
estructuras, andenes, gabinetes y pisos del almacén donde son alojadas estas 
herramientas y equipos; esta metodología elimino los espacios que generan riesgo, 
ya sea por tropiezos a la hora de buscar alguna  herramienta y equipos 
posteriormente se obtendrá un ambiente de orden y limpieza, se creó un ambiente 
de calidad de buenas costumbres para el cuidado del entorno medioambiental, que 
hoy en día se ve muy afectado en muchas empresas de nuestro sector que  prefieren 
no clasificar y ordenar sus materiales  debido a una inversión que a largo plazo 
esto influye en el desarrollo organizacional de la empresa sin embargo se 
preocupan solo por producir más y generar utilidades. 
A nivel económico, evito que se compre material por la mala utilización de sus 
operarios que también influye en sus costos. En el ámbito profesional de carrera 
nosotros como estudiantes nos motivó aplicar los conocimientos adquiridos de 
nuestra carrera, para poder mejorar su productividad. 
A nivel laboral, logro aumentar la productividad de los trabajadores ya que la 
clasificación de los productos permitirá obtener un mejor orden dentro del área de 





Por todo lo expuesto anteriormente, este trabajo de investigación, tuvo como 
objetivo implementar las 5´S para mejorar productividad del almacén de la 
empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
1.6 Hipótesis 
La implementación de las 5´S mejorará la productividad del almacén de la 
empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C, 2018. 
1.7 Objetivo 
General 
Implementar las 5´S para mejorar la productividad del almacén de la empresa 
Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
Específicos 
• Diagnosticar la situación actual de las 5S en el área de almacén de la 
empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
• Evaluar la productividad del almacén de la empresa Construcciones y 
Pavimentaciones C&G S.A.C. 
• Diseñar e Implementar el plan de las 5s para mejorar la productividad el 
almacén en la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
• Evaluar la productividad después de la implementación del plan de las 5S 













2.1.  Diseña de investigación 
Este diseño de investigación fue de tipo Pre Experimental, dado que existió una 
ligera manipulación de la variable independiente (5´S), donde se trabajó con un 
solo grupo aplicado (área de almacén), al cual se le aplico las 5´S para determinar 
el efecto de la variable dependiente (productividad del almacén), aplicándose un 





G: Área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G SAC. 
O1: Productividad del almacén inicial antes de la aplicación de las 5´S en la 
empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. (PRE PRUEBA). 
X: Metodología 5´S. (Estímulo)  
O2: Productividad del almacén final después de la aplicación de las 5´S en la 
empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. (POST PRUEBA). 
2.2.  Variables, operacionalización 


















Tabla 1. Operacionalización de la variable independiente 







La 5S es una metodología/filosofía 
para organizar el trabajo de una 
manera que minimice el 
desperdicio, asegurando que las 
zonas de trabajo estén 
sistemáticamente limpias y 
organizadas, mejorando la 
productividad, la seguridad y 
previendo las bases para la 
implementación de procesos 
esbeltos (Rajadell, 2012). 
Es una herramienta 
que permite que el 
área de trabajo esté 
limpio y organizado, 
reduciendo los 
tiempos de búsqueda 
de algún material o 
herramienta y 
haciéndolo más 
seguro (Vílchez y 
Saavedra, 2018). 
Clasificar 






% de objetos 
ordenados 
𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑂𝑟𝑑𝑒𝑛𝑎𝑑𝑜𝑠 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐷𝑒 𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 
 Razón 
Limpiar 




𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐷𝑒 𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 
 Razón 
Estandarizar 
Número de causas raíces Nominal 
Número de medidas correctivas 
(metodología de las 5 W – H) 
Nominal 









%Rf = Porcentaje de resultados 
favorables 
MCC = N° de medidas correctivas 
favorables cumplidas 
MCT = N° de medidas correctivas 
totales 
Número de acciones correctivas y/o 
preventivas 
Nominal 




Tabla 2. Operacionalización de la variable dependiente 
 








Se puede determinar la 
productividad bajo el 
enfoque del equipo 
humano como la 
capacidad de lograr 
objetivos y desarrollar 
respuestas de alta 
calidad, utilizando el 
mínimo esfuerzo 
humano, técnico, 
financiero y físico, 
permitiendo el 
desenvolvimiento libre 
de las competencias del 
talento humano y con 
ello mejorar su calidad 
de vida. (Fernández, 
2010, p.9). 
Se encarga de 
medir la 
eficiencia en 
relación a los 
recursos 
utilizados para 











𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑠𝑜𝑙𝑖𝑐𝑖𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠





% 𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑙𝑒𝑡𝑜𝑠 
 
(
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑙𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜







2.3.  Población y muestra 
2.3.1. Población 
La productividad del área de almacén de la empresa Construcciones y 
Pavimentaciones C&G S.A.C. 
2.3.2. Muestra 
La productividad del área de almacén de los meses de Abril, Mayo y Junio 
del año 2018 de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
2.3.3. Muestreo 
No Probabilístico, por conveniencia.  
2.3.4. Criterios de Inclusión 
Se tomó el área de almacén como objeto de estudio, porque es en esta área, 
donde existió el problema de desorden y control de las herramientas a 
emplear al inicio de una obra, es por ello que, para una implementación de 
las 5S y mejora de la productividad del almacén, se tomará como mínimo 3 
meses (mediano plazo) y la información obtenida de la empresa es de los 
datos obtenidos hasta el mes de junio 2018. 
2.3.5. Criterios de Inclusión 
No se consideró las demás áreas de la empresa, ya que la productividad de 
la obra está directamente relacionada con el área de almacén, es porque 
realizar el estudio y el análisis de datos dentro del área de almacén se tomará 
los meses anteriores a junio del 2018, debido a que la aplicación directa de 
las 5S inicia en julio hasta setiembre. 
2.4.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1. Técnicas 
Observación directa: mediante esta técnica se pudo obtener todos los datos 
o recolección de información a través de una inspección que se realice en el 




Análisis de datos: permitió analizar la situación actual de la empresa e 
identificar las causas raíces del problema que surge en el área de almacén de 
la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
Análisis de resultados: permitió analizar todos los resultados de las 
herramientas a emplear en esta investigación. 
2.4.2. Instrumentos 
Formato de orden de trabajo: se tuvo un mejor control de las herramientas 
que entran y salen del almacén, y de esa manera se pueda manera con mejor 
inventario en el área de almacén de la empresa Construcciones y 
Pavimentaciones C&G S.A.C. 
Formato de clasificar: clasifico y codifico los productos que se encuentran 
en el almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
Formato de organizar: organizo las funciones que los trabajadores deben de 
realizar en la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
Formato de limpieza: permitió hacer un plan de limpieza dentro del área de 
almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
Formato de estandarizar: elaboro una política dentro de los trabajadores del 
área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G 
S.A.C. 
Formato de disciplina: se formó una cultura organizacional dentro de los 
trabajadores del área de almacén de la empresa Construcciones y 











2.4.3. Técnicas e instrumentos para recopilación de información   
Tabla 3. Técnicas e instrumentos de recolección de información 








Formato de Check List  
(Anexo 1, 2, 3) 
Área de almacén de la 
empresa Construcciones y 
Pavimentaciones C&G 
Entrevista 
Formato de guía de 





Hoja de auditoria Inicial  
(Anexo 5) 
Libro de Especialidad 
Análisis de datos 
Diagrama Causa - Efecto 
(Anexo 7) 
Tabla de causas  
(Anexo 9) 
Formato de recolección de 
productividad Inicial 
(Anexo 28) 
Área de almacén de la 
empresa Construcciones y 
Pavimentaciones C&G 
Formato de orden de 
trabajo 
(Anexo 30) 









Formato de limpiar  
(Anexo 33) 
Análisis de datos  
Formato de las 5 W – H 
(Anexo 43) 
Formato de verificaciones 
(Anexo 44) 







Hoja de auditoria Final  
(Anexo 45) 
Área de almacén de la 











Formato de comparación 
(Anexo 66) 





2.5.  Métodos de análisis de datos 







situación actual de la 
Metodología 5S en el 







Formato de Check List 
(Anexo 1, 2, 3) 
Situación actual 






Hoja de Auditoria Inicial 
(Anexo 4) 
Formato de acciones 
correctivas (Anexo 5) 
Entrevista 
Formato de guía de 
entrevista 
(Anexo 6) 
Análisis de datos 








Análisis de datos 





almacén en la 
empresa 
Formato de recolección de 
productividad Inicial 
(Anexo 28) 
Proponer el plan de 
las 5s para mejorar la 
productividad el 






Plan para implementar las 
5S (Anexo 29) 
Plan de las 5´S 
para el área de 





Análisis de datos 
Formato de orden de 
trabajo (Anexo 30) 
Observación directa 
Formato tarjeta roja 
(Anexo 31) 
Formato de Organizar 
Herramientas 
(Anexo 32) 
Formato de limpieza 
(Anexo 33) 
Análisis de datos 
Formato de las 5 W – H 
(Anexo 43) 
Análisis de resultados 




después de la 
implementación del 
plan de las 5S en el 







Hoja de Auditoria Final 
(Anexo 45) 
Mejora de la 
productividad en 
el almacén de la 
empresa 
Formato de acciones 
correctivas (Anexo 46) 
Recolección de datos 
Formato de recolección de 
productividad Final (Anexo 
65) 
Análisis de resultados 
Formato de comparación 
(Anexo 66) 




2.6.  Aspectos éticos. 
Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al código de Ética del artículo 14°, nosotros 
como investigadores de la Universidad Cesar Vallejo daremos el consentimiento para la 
publicación de las investigaciones una vez concluida los resultados de las 
investigaciones, dando como investigadores se presentará por escrito para la publicación 
ya sea por artículos científicos, revistas científicas o libros cumpliendo con la 
normatividad y política editorial donde el cual el editor debe garantizar el anonimato de 
las revisiones en modalidad de doble ciego donde se responsabilizarán a acatar la 
autenticidad de todos los resultados y guardar la confidencialidad de la información que 
se recolectará en el área del almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones 
C&G S.A.C.  Del artículo 15° se evitará todo tipo de plagio, ya que el código de ética de 
la Universidad Cesar Vallejo promueve la originalidad de las investigaciones y para ello 
se realiza la evaluación de los trabajos de investigación bajo el programa de Turnitin, 
donde se permitirá la detención de las coincidencias con otras fuentes de consulta y en 
caso que se detectara el plagio se procederá a resolverse a través del Comité de Ética que 
está conformada por la Sede Central y en cada una de las Filiales de la UCV por ello 
seguimos la estructura metodológica que nos brindó la UCV. De los derechos del autor, 
artículo 16° cada uno de nosotros como investigadores que hayamos originado o creado 
una investigación se tiene el derecho de autoría del trabajo de investigación donde se 
deberán aplicar los derechos de carácter moral y patrimonial estipulados en el reglamento 
de la Universidad Cesar Vallejo ciñéndose exclusivamente como lo hayamos generado 
para el proyecto de investigación para la posterior aprobación de la investigación los 
investigadores que no cumplan con estos derechos en el caso que se realice la utilización 
no autorizada por la Universidad César Vallejo se considerará una infracción a los 
derechos de autor. Del investigador principal y personal investigación, artículo 17° se 
debe tener su equipo de investigación liderado por un docente investigador principal, 
quien represente al grupo y asuma la responsabilidad de planificar, dirigir, ejecutar y 
evaluar la investigación asumiendo la responsabilidad en el desarrollo de la investigación 
y será el quien vela por el cumplimiento de las actividades, ya sea que la persona 
encargada reciba financiamientos deberá rendir cuentas detalladas y documentadas de 





3.1.  Diagnosticar la situación actual de la Metodología 5S en el área de almacén.  
Para diagnosticar la situación actual del área de almacén de la empresa, se realizó 
una inspección visual mediante la aplicación de un Check-List donde se visualizan 
las observaciones reportadas durante la inspección visual, se determinó que el 
almacén se encuentra en pésimas condiciones de limpieza, orden y que no cumple 
las condiciones de las 5S.   
 
Fig. 1. Check – List aplicado al área de almacén 
Fuente: Anexo 1 
En la Figura 1, se muestra nivel de porcentaje alcanzado por el área de almacén con respecto 
a la 1 S, 2 S y 3 S; donde alcanzo un 22% del cumplimiento de la 1S, esto ocurre debido a 
que no se pueden distinguir a simple vístalos artículos innecesarios en el almacén, debido a 
que carece de iluminación y orden del establecimiento. Se identificó que no están 
demarcadas las áreas en los pisos de la fábrica, debido a que nunca hubo una demarcación 
de cada ambiente dentro del almacén, se encontró que las herramientas estaban regadas por 
el piso, sucias y en mal estado. Realizando la inspección de la 2 S, donde alcanzo un 14% 
del cumplimiento de la 2 S, debido a que no se puede identificar fácilmente los materiales 
almacenados, tampoco usan figuras y siluetas que faciliten el orden de las herramientas, por 
otro lado, se determinó que no se aplican medidas que puedan evitar el impacto en la 
utilización de herramientas cortantes. En la 3 S no se alcanzó un cumplimiento, debido a que 























trabajada; por otro lado, el óxido que tienen las herramientas de lento movimiento no ha sido 
removido, también se determinó que no existe un programa de limpieza que les permita 
reducir el nivel de suciedad dentro del almacén de la empresa. Siendo de estas la 3 que se 
encuentro en una situación deplorable la limpieza. 
Después de haber aplicado el Check-list en el área de almacén, se aplicó una entrevista al 
jefe de almacén con la finalidad de determinar la percepción que este tiene con respecto a lo 
que se está dando en el almacén. En el anexo 13 se visualiza las respuestas que el jefe 
manifestó, éste expresó que la recepción de las herramientas y equipos se realizan de forma 
ineficiente debido a que no hay un control al recepcionar las herramientas. Por otro lado, 
expreso actualmente no existen los recursos necesarios para un óptimo almacenamiento, 
debido a la falta de implementación dentro del abastecimiento donde viene siendo 
almacenados los materiales nuevos y utilizados después de una obra. También manifestó que 
existe una mala distribución debido a la aglomeración de apilamientos de materiales, equipos 
y herramientas en diferentes sectores del almacén, y que en consecuencia esos materiales se 
van deteriorando por el factor polvo. Por último, expreso que no existen los recursos 
necesarios debido a que existen herramientas, equipos que están puestos en el suelo y hay 
peligro de caída al mismo nivel. Para poder ver el nivel del cumplimiento de las 5 S, se 









Conclusión  AUDITORÍA RECHAZADA 
 
 
























En el Figura 2, se muestra el nivel de implementación de las 5 S en el área de 
almacén. En las 3 primera S existió una déficit debido a que existen cosas inútiles 
que molestan el entorno de trabajo, existe la presencia de materia prima, 
semielaborado en el piso, lo cual dificulta el tránsito de los operarios al momento 
de sacar un producto, los pasillos no están claramente definidos, además existe 
desperfecto en las grietas y sobresalto; además no están indicadas las cantidades 
máximas y mínimas admisibles y no existe un formato de almacenamiento, dado 
que no se realizan tareas de limpieza frecuentemente, solo cuando hay una 
supervisión general del almacén que es cada 3 meses, además no se barre ni se 
limpia el suelo ni los equipos con frecuencia. Dado que la ropa que usa el personal 
no es apropiada y siempre para sucia, además las diferentes áreas de trabajo no 
tienen luz suficiente, ni ventilación para la actividad que desarrolla. No se realiza 
un control diario de limpieza, no se realizan los informes diarios correctamente ni 
al tiempo adecuado y lo más importante es que el personal no está capacitado, la 
empresa no brinda capacitación a sus trabajadores para que tengan conocimiento 
de la aplicación de las 5 S. 
3.2. Evaluar la productividad del área de almacén. 
Para determinar la productividad inicial se procedió a determinar las principales 
causas que afectan directamente a la productividad del almacén tal y como se 
muestra en la Figura 3.  
 
Fig. 3. Problemas encontrados en el área de almacén 
























































































































































































































Tabla 5. Problemas que afectan la productividad en la empresa construcciones y 
pavimentaciones C&G 
Problema Frecuencia 
Iluminación  inadecuada 25 
No existe formato de clasificación de materiales 16 
No existe formato de orden 14 
Materiales defectuosos 14 
Deficiente disposición de  maquinaria 13 
Estante en mal estado 10 
Herramientas sin un mantenimiento adecuado 9 
Deficiencia en el mantenimiento del área de trabajo. 8 
Equipos deficientes 7 
Equipos en malas condiciones 7 
No existen codificación e  identificación de los insumos 6 
Poca motivación de los  trabajadores 5 
No existe un sistema implementado dentro de la empresa 4 
Falta de confianza con los jefes 3 
Equipos de apoyo poco ergonómico 2 
Personal no capacitado 1 
Fuente: Validación de problemas (Anexo 8) 
En la Figura 3 y la tabla 5 se muestra que los problemas los cuales afectan directamente a la 
productividad son la carencia de iluminación inadecuada, no existe formato de clasificación 
de materiales, no existe formato de orden, los materiales son defectuosos, la deficiencia 
disposición de maquinaria, estante en mal estado, herramientas sin un mantenimiento 
adecuado y la deficiencia en el mantenimiento de las áreas de trabajo. Existen también otros 
tipos de problemas que tienen un impacto menor, los cuales son los equipos deficientes, los 
equipos en malas condiciones, no existen codificación e identificación de los insumos, poca 
motivación de los trabajadores, no existe un sistema implementado dentro de la empresa, 
falta de confianza con los jefes, equipos de apoyo poco ergonómico y personal no capacitado, 
pero aunque sean de menor impacto sobre la productividad, igual influyen indirectamente 
con la baja productividad de la empresa. Los cuales aplicando las 5 S se reducirá los 
problemas presentes en el área de almacén y por ende aumente la productividad. La 
identificación de los principales problemas dentro del área de producción, logró determinar 
las causas del porque surge la baja productividad. Una vez identificadas las causas presentes 
en el almacén, se realizó un diagrama de Pareto, donde se logró identificar cuáles son las 




En la Figura 3 se relacionó la eficiencia y eficacia. Se tomó como muestra de recolección de 
datos, los meses de abril, mayo y junio del 2018, dado que el periodo de obra dura 3 meses. 
La eficiencia se determinó de la división de pedidos completos entregados entre el total de 
pedidos solicitados; y la eficacia se determinó mediante la división de los pedidos completos 
entregados a tiempos entre el total de pedidos solicitados. Se determinó que hubo problemas 
al momento de hacer las entregas de los pedidos debido a que se encontraban obsoletos, no 
planificaron la entrega de sus pedidos lo que cuando se pidió para la entrega no se 
encontraban listo y esto originaba que se demoren. 












Eficiencia Eficacia Productividad 
Abril 
2/04/2018 16 9 7 56.3% 43.75% 24.61% 
5/04/2018 16 8 8 50.0% 50.00% 25.00% 
9/04/2018 20 11 9 55.0% 45.00% 24.75% 
16/04/2018 16 12 10 75.0% 62.50% 46.88% 
19/04/2018 18 13 11 72.2% 61.11% 44.14% 
25/04/2018 20 15 12 75.0% 60.00% 45.00% 
Mayo 
3/05/2018 18 14 12 77.8% 66.67% 51.85% 
7/05/2018 19 15 12 78.9% 63.16% 49.86% 
14/05/2018 15 11 10 73.3% 66.67% 48.89% 
21/05/2018 16 13 12 81.3% 75.00% 60.94% 
25/05/2018 19 15 13 78.9% 68.42% 54.02% 
29/05/2018 14 10 8 71.4% 57.14% 40.82% 
Junio 
4/06/2018 19 13 12 68.4% 63.16% 43.21% 
8/06/2018 16 12 11 75.0% 68.75% 51.56% 
12/06/2018 15 11 9 73.3% 60.00% 44.00% 
16/06/2018 19 15 13 78.9% 68.42% 54.02% 
20/06/2018 17 13 12 76.5% 70.59% 53.98% 
24/06/2018 16 12 11 75.0% 68.75% 51.56% 
Productividad trimestral 45.28% 





Fig. 4 Productividad inicial del área de almacén 
Fuente: Informe del área de almacén de la empresa.  
En la figura 4 y tabla 6 se determinó que en el mes de Abril se obtuvo la menor eficacia, 
dado que los pedidos de las herramientas no se entregaron a tiempo, este se debió a que 
en ese mes hubo despido de personal, el cual cuando se contrató un nuevo personal se 
tuvo mucho tiempo de perdida, porque estos no fueron capacitados y el personal que fue 
despedido, dejo todos los equipos en completo desorden y no registraron los equipos 
que se quedaron en el inventario. También se visualiza que la productividad trimestral 
del mes de Abril, Mayo y Junio fue de 45.28%, esto reflejo que dentro del área de 
almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones no se está cumpliendo con 
los pedidos solicitados a tiempos ni se entrega completo, dado que cuando se solicitan 
los pedidos, se demoran aproximadamente 15 minutos para encontrarlo y dar esa 
herramienta, además de ello como no se cuenta con una orden de trabajo que registre 
todos los pedidos solicitados y los entregados, no se sabe con exactitud que herramientas 
disponibles hay en el almacén, y solo hacen su método de trabajo de manera empírica 
mas no sistematizada.  
3.3. Diseñar e implementar el plan de 5S para mejorar la productividad del 
almacén en la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C. 
En primera instancia  para mejorar el almacén se procedió a clasificar todas las 
herramientas presentes que hay en el almacén, el cual permitirá identificar con que 
materiales se cuenta, cuales están en buen uso y quiénes no, esta clasificación se 
















 TARJETA ROJA  
AMOLADORA ANGULAR METABO WE 15-
125 
FOLIO N° 0001 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA  12/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 













































 TARJETA ROJA  
AMOLADORA/ESMERIL RECTO BOSCH 
FOLIO N° 0002 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA  09/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  1 UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/.  
RAZÓN 
 
1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 













































 TARJETA ROJA  
MAQUINA CORTADORA DE CERAMICA DE 
60 CM 
FOLIO N° 0003 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA 10/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD   1 UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 













































 TARJETA ROJA  
MARTILLO DE BOLA DE 1.5 LBS CROSSMAN 
FOLIO N° 0004 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA 20/08/2018  LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD 1 UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 














































 TARJETA ROJA  
MOLA #3(DISPARADOR) 
FOLIO N° 0005 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA  17/08/2018  LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 




















































 TARJETA ROJA  
NIPLE ACERO INOX. C-304 1/2" x 2" ROSCA 
AMBOS LADOS 
FOLIO N° 0006 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA   19/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 



















































 TARJETA ROJA  
NIPLE DE AC. DE 1/4" * 1/4" 
FOLIO N° 0007 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA    24/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 













































 TARJETA ROJA  
PISTOLA NEUMATICA C/ENCASTE 1/2" 
FOLIO N° 0008 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA    20/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 













































 TARJETA ROJA  
NIPLE DE AC. DE 3" x 6" SCH-40 
FOLIO N° 0009 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA   05/08/2018  LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 













































La clasificación de las herramientas descritas en las tarjetas rojas ya descritas hace un 
momento, permitieron que se tenga un mejor control de los equipos presentes en el almacén, 
el cual también ayudó a que se tengan los materiales en un buen estado, luego se procedió a 
ordenar las herramientas para que se tenga una mejor visión y acceso rápido de entrega., el 
cual se ve reflejado en las siguientes tablas. 
 
 TARJETA ROJA  
PINTURA ANTICORR JET 85 
FOLIO N° 0010 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA   08/08/2018  LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/. 
RAZÓN 1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     ______30____ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 












































Tabla 7. Orden de las herramientas en el almacén 
N° Lista De Herramientas 



























Duroflex 985 Color 
Verde Claro 
  X     X 
     
2 
Pintura Amarillo Cat. 
(Spray X 12 Oz) 
 X      X     
3 
Pintura Anticorr Jet 
85 
  X      X    
4 
Amoladora/Esmeril 
Angular 7" (180 Mm) 
   X     X    
5 
Amoladora Angular 
5" (125 Mm) 
   X      X   
6 
Amoladora Angular 
Metabo We 15-125 
Quick 




   X    X     
8 
Amoladora Angular 
De 800 W 
  X     X     
9 
Amoladora/Esmeril 
Recto Bosch Ggs 28 L 
   X         
10 
Niples P/Valv D/Seg 
Sfv15 
  X     X X    




  X      X    
13 
Desarmador X 20 Pzs 
60-220 Stanley 




        X    
15 
Cincel De Punta 3/4" 
* 12" 
X  X      X    
16 
Comba 16 Lbs 
C/Mango Madera 
Truper 16515 
 X        X   
17 
Comba 20 Lbs 
C/Mango Madera 
X        X    
18 
Compas De Interiores 
12" 
X       X     
19 
Juego Brocas 1/8 -
3/4" Diamantadas 











    X   X     
22 
Tenaza Para Corte De 
Mayolica 
   X      X   
23 
Maquina Cortadora 
De Ceramica De 60 
Cm 
      X      
24 
Cortadora De Mano 
Radial Bosch 
    X   X     
25 
Guante Protectores De 
Mano De Silicona 
Flexible 
 X     X      
26 
Martillo De Bola De 
1.5 Lbs Crossman 
  X     X     
27 
Martillo Mecanico 8'' 
Tipo Bola-Cabeza 
Pulida De Ac.Forjado 
  X    X      
28 
Martillo Tipo 
Carpintero  Crossman 




Adaptable A Casco 
 X      X     
30 Mayolica 20 X 30 Cm   X        X  
31 Mayolica 27 X 45 Cm    X   X      
32 Mayolica 30 X 30 Cm   X     X     
33 Mayolica 45 X 45 Cm   X      X    
34 Mola #3(Disparador)           X  
35 Mola #3(Disparador)    X      X   
36 
Niples Acero Inox. C-
304 2/2 X 2" Rosca 
Ambos Lados 
   X X      X  
37 Niple Bronce 1/4"     X    X    
38 
Niple Bronce 1/8" X 
2" Rosca Ambos 
Lados 
    X    X    
39 
Niple De Ac. De 1/2" 
"5" 
    X   X     
40 
Niple De Ac. De 
1.1/4"  "3" 
    X    X    
41 
Niple De Ac. De 1/2" 
"22  Sch-80 
         X   
42 
Niple De Ac. De 1/4"  
"1/4" 





Niple De Ac. De 1/4"  
"2" 
    X      X  
44 
Niple De Ac. De 2" X 
4" Sch-40 
    X       X 
45 
Niple De Ac. De 3" X 
3" Sch-40 
    X       X 
46 
Niple De Ac. De 2" X 
3" Sch-40 
   X       X  
47 
Niple De Ac. De 3" X 
6" Sch-40 
   X     X    
48 
Niple De Ac. De 3" X 
6" Sch-40 
   X    X     
49 
Niple De Ac. De 3" X 
6" Sch-40 
  X    X      
50 
Niple De Ac. De 3" X 
6" Sch-40 
 X     X      
52 
Niple De Ac. De 3/4" 
X  "8" Sch-80 
      X      
53 
Niple De Ac. De 3/8" 
Sch-40 
  X  X  X      
54 
Niple De Acero De 
1.1/4 X 6"Sch 40 
Rosca Ambos Lados 
       X     
55 
Niple De Acero De 
1/4" Boss 3/8" Ntp X 
4 
   X     X    
56 
Niple De Acero 1/4" 
X 3" Sch80 Rosca 
Ambos Lados 
  X      X    
57 
Niple De Acero 1/4" 
X 4" Sch-80 
X       X     
58 
Niple De Acero De 
3/8" Boss 3/8" Ntp X 
4" 




Fuente: Área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones SAC. 
En el tabla 7 se visualiza el orden de las herramientas que se tiene en el almacén lo cual 
permitió que se tenga un mejor control y se pueda entregar los pedidos a tiempos y completos 
y si no hubiera los materiales pues solicitar más pedidos para que la empresa pueda cumplir 
con sus pedidos y pueda terminar la obra a tiempo y queden bien con el cliente.  
Para el cumplimiento de la 3 S que es la limpieza de las herramientas, se realizó mediante 
un formato de limpieza que se visualiza en el Anexo 4, y la limpieza de las herramientas se 
visualiza en los Anexos 33 al 42. Después de ello se aplicó la 4 S que es estandarizar. 
Para estandarizar las 3 S ya descritas anteriormente se procedió a realizar el número de 
medidas correctivas, el cual mediante un diagrama de Ishikawa se identificó las principales 
causas y se pudo dar acciones correctivas.  
FRECUENCIA DE USO SÍMBOLO UBICACIÓN SÍMBOLO 
A cada momento. ACM Área junto a la puerta principal AJPP 
Varias veces al día. VVD Área cercana de la puerta principal ACPP 
Varias veces por semana VVS En el área media EAM 
Algunas veces al mes AVM En área comunes EAC 
Algunas veces al año AVA AL fondo AF 




















Fuente: Área de almacén de la empresa. 




En la Figura 5 se detalló cuáles son las causas que generan la baja productividad 
en el área de almacén. La descripción de las 6M es la siguiente: Método; la 
empresa no tiene un sistema implementado que le permita mejorar su operaciones 
que realizan, y no tiene equipos ergonómicos que velen la seguridad de sus 
trabajadores. Material; los materiales que se usan son defectuosos, el estante está 
en mal estado. Medio ambiente; los equipos son deficientes por lo que existe 
deficiencia en el mantenimiento de las áreas de trabajo, dado que existe carencia 
de iluminación. Mano de obra; el personal no es capacitado, no existen 
codificaciones ni identificación de los insumos y existe poca motivación de los 
trabajadores. Medidas; no existe un formato de orden y tampoco existe un formato 
de clasificación de materiales. Maquinaria; las herramientas no tienen un 
mantenimiento preventivo ya que existe deficiencia de maquinaria y los equipos 
tienen mala condiciones.  
Ante las causas encontradas se procedió a realizar acciones correctivas que 
permitan mejorar el área de almacén y aumentar la productividad.  
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Estas acciones correctivas permitieron estandarizar las 3 S que se realizaron con la finalidad 
de mantener y aumentar la productividad del área de almacén de la empresa, manteniendo 
todas las herramientas clasificadas, ordenadas y limpias dentro del área de almacén, después 
de ello se realizó una auditoria para determinar el porcentaje de resultados favorables, el cual 
se refleja en el Anexo 42, para lo cual se realizó un plan de acción.  
 
Fuente: Elaboración propia. 
PLAN DE ACCIÓN 
   
   




Motivo problema Acción Correctiva 
01 
Elementos inutilizados 
en el área de trabajo 
No se realizó un inventario 
adecuado 
Se inspecciona el área 
y de acuerdo a una 
lista de trabajo utilizar 
los materiales 
necesarios 
02 Desperfectos en el suelo  
No se realizó una inspección total 
de la planta  
Se realiza una 
verificación y se 
arregló el problema 
  
03 
Falta de supervisores de 
limpieza 
No contratan a personal de 
supervisión de limpieza 
Se escogió a uno de los 
trabajadores para que 
realice la función de 
supervisión de limpieza 
04 Problemas auditivos 
Trabajadores no cuenta con EPP's 
apropiados 
Se brinda a los 
operarios los equipos 
de protección personal 
adecuados en el 
momento oportuno 
05 
Deficiencia horaria en la 
Comisión de seguimiento 
Llegan tarde o faltan a las reuniones 
Se implantó una regla 
para los que incumplan 
las reuniones 
06 Ventilación insuficiente 
Descuido de personal 
administrativo 
Se implementa en las 
áreas un ventilador 
para el beneficio de 
trabajadores 
07 Falta de señalética 
Descuido de área de Seguridad y 
Salud en el Trabajo 
Se implementa la 
señalética respectiva 
para evitar accidentes 
laborales 
08 
Falta de etiqueta de los 
elementos innecesarios 
Todavía existe desorden en el 
almacén 
Se etiquetan los 





3.4. Evaluar la productividad después de la implementación del plan de las 5S en 
el almacén en la empresa Construcciones y Pavimentaciones C&G. 
Después de la implementación del manual de las 5S, se evaluó la productividad 
final del área de almacén, el cual se muestra el aumento significativo de la 
productividad. 














Eficiencia Eficacia Productividad 
Julio 
11/07/2018 20 18 17 90.0% 85.0% 76.50% 
13/07/2018 17 14 14 82.4% 82.4% 67.82% 
18/07/2018 18 16 15 88.9% 83.3% 74.07% 
20/07/2018 18 15 14 83.3% 77.8% 64.81% 
24/07/2018 15 13 12 86.7% 80.0% 69.33% 
30/07/2018 25 22 21 88.0% 84.0% 73.92% 
Agosto 
3/08/2018 13 10 9 76.9% 69.2% 53.25% 
8/08/2018 23 19 18 82.6% 78.3% 64.65% 
14/08/2018 19 16 16 84.2% 84.2% 70.91% 
22/08/2018 26 23 21 88.5% 80.8% 71.45% 
27/08/2018 24 20 19 83.3% 79.2% 65.97% 
30/08/2018 23 22 20 95.7% 87.0% 83.18% 
Setiembre 
5/09/2018 18 17 17 94.4% 94.4% 89.20% 
11/09/2018 16 14 13 87.5% 81.3% 71.09% 
17/09/2018 18 17 16 94.4% 88.9% 83.95% 
20/09/2018 18 16 15 88.9% 83.3% 74.07% 
25/09/2018 21 17 17 81.0% 81.0% 65.53% 
28/08/2018 16 14 13 87.5% 81.3% 71.09% 
Productividad final trimestral 71.71% 














Fuente: Área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones SAC. 
En la Figura 5 se visualiza que la eficacia y eficiencia del área de almacén si aumento, 
se determinó que la productividad final después de haber aplicado la metodología de 
las 5S fue de 71.71%, a diferencia de la productividad inicial si hubo un aumento, 
esto se debe a que las herramientas fueron entregados a tiempo y completos, ya que 
todas las herramientas estuvieron en orden, ordenadas y limpias, además de ello, el 
formato de orden de trabajo permitió que se tenga en cuenta los materiales que se 
tiene en el almacén, y que herramientas faltaron, y mediante a ello se solicitaba más 
pedidos para que la obra siga avanzando y no se detenga, es por ello que la 
productividad aumento. 
Para determinar el aumento de la productividad estadísticamente se analizó 
estadísticamente, para la tabla 9 se muestra la variación total de ambas 
productividades.  
En la tabla 9, se determinó que el aumento de la productividad es de 26.43%, lo cual 
nota que la aplicación de la metodología de las 5 S si aumento la eficacia y eficiencia 
del almacén, ya que estos indicadores estaban relacionados directamente con la 
productividad.  
Esta información de la tabla 9 permitido determinar estadísticamente el aumento de 
la productividad mediante la t student, el cual la muestra emparejada tiene que ser 













P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 P16 P17 P18
Productividad final
Productividad final











2/04/2018 24.61% 11/07/2018 76.50% 
5/04/2018 25.00% 13/07/2018 67.82% 
9/04/2018 24.75% 18/07/2018 74.07% 
16/04/2018 46.88% 20/07/2018 64.81% 
19/04/2018 44.14% 24/07/2018 69.33% 
25/04/2018 45.00% 30/07/2018 73.92% 
3/05/2018 51.85% 3/08/2018 53.25% 
7/05/2018 49.86% 8/08/2018 64.65% 
14/05/2018 48.89% 14/08/2018 70.91% 
21/05/2018 60.94% 22/08/2018 71.45% 
25/05/2018 54.02% 27/08/2018 65.97% 
29/05/2018 40.82% 30/08/2018 83.18% 
4/06/2018 43.21% 5/09/2018 89.20% 
8/06/2018 51.56% 11/09/2018 71.09% 
12/06/2018 44.00% 17/09/2018 83.95% 
16/06/2018 54.02% 20/09/2018 74.07% 
20/06/2018 53.98% 25/09/2018 65.53% 
24/06/2018 51.56% 28/08/2018 71.09% 
Productividad total 
inicial 
45.28% Productividad total final 71.71% 
Fuente: Área de almacén de la empresa Construcciones y Pavimentaciones SAC. 
Tabla 11. Comparación de la productividad estadísticamente 
Descripción Productividad inicial Productividad final 
Media 0,452820565 0,71712304 
Varianza 0,011290787 0,0068084 
Observaciones 18 18 
Coeficiente de correlación de Pearson -0,289887413  
Diferencia hipotética de las medias 0  
Grados de libertad 17  
Estadístico t -7,364744696  
P(T<=t) una cola 5,5243E-07  
Valor crítico de t (una cola) 1,739606726  
Fuente: Microsoft Excel 2016. 
En el tabla 11 se muestra que el valor de p para las muestras emparejadas es menor al margen 
de error, esto quiere decir que la aplicación de la metodología de las 5 S si aumento 
estadísticamente la productividad del área de almacén, ante ello, se valida la hipótesis de 






Fig. 7. Análisis de hipótesis - Campana de Gauss 
Fuente: Análisis estadístico T-Student (Tabla 11) 
El valor de la media de la productividad inicial Pi – Pf < 0 es -0.264 por lo tanto la cola seria 
se toma hacia la izquierda, y el rango de rechazo de la hipótesis nula es <-∞; 1,74], y teniendo 
un T estadístico de -7,36 donde este cae en la zona de rechazo de la hipótesis nula y se acepta 
que la implementación de las 5S mejorará la productividad del área de almacén. 
IV. DISCUSIÓN  
Luego de haber presentado los resultados se procedió a discutir los mismos con los hallazgos 
de otras investigaciones.  
En esta investigación se determinó que en el área de almacén no se tiene clasificado sus 
herramientas en un 78%, no está  organizado en un 86% y no está limpio en un 100%, las 
principales causas encontradas que afectan a la productividad son la carencia de iluminación 
inadecuada, carencia de iluminación, no existe formato de clasificación de materias, no 
existe formato orden, materiales defectuosos, deficiente disposición de maquinaria, estante 
en mal estado, herramientas sin un mantenimiento adecuado y deficiencia en el 
mantenimiento del área de trabajo, ante esos problemas encontrados se aplicó acciones 
correctivas los cuales fueron realizar modificaciones correspondientes de las herramientas, 
cambiar la iluminaria led que permita el menor consumo de energía con mayor luminosidad 
y verificar las maquinarias que se encuentren en el almacén para su disposición final, el cual 




Por otro lado, para Flores y otros (2015) implementaron acciones correctivas como mejorar 
el método de trabajo, la implementación de un formato de orden trabajo y la mejora de la 
iluminación del lugar el cual logro mejorar el área de trabajo estando despejado de cosas 
innecesarias, buena iluminación, estantes ordenados y clasificados en las áreas de corte, 
obteniendo como resultado que el 87% de los requerimientos solicitados cumplieron 
completamente con las especificaciones, 13% cumplieron con observaciones y no hubo 
suficiente posición en no cumplir con lo necesitado.  
En ambas investigaciones se identificó los principales problemas que afectaban en el área de 
almacén, ayudaron a que se tome medidas de acciones correctivas, el cual mejoro el 
cumplimiento de los requerimientos solicitados, tal y como lo expresó (Dorbessan, 2013, p. 
45), que la aplicación de las 5 W, permite determinar los problemas dentro del contexto 
donde se está dando, el cual permite que se tome medidas de acciones correctivas, el cual 
permitirá que se tome un plan de acción y de contingencia que le permita reducir los 
principales problemas a la organización como lo es el cambio del método de trabajo, dado 
que cuando se tiene un método de trabajo emperico y no sistematizado se tiene problemas 
constantes; ante ello se concluye que toda medida de acción correctiva si reduce los 
problemas del área donde se esté desarrollando la investigación.  
En esta investigación se aplicó la metodología de las 5S, el cual se dio mediante el formato 
de orden de trabajo, se clasifico, ordeno y limpio las herramientas, el cual hubo una 
reducción de tiempo de búsqueda y entrega de herramientas de un 12%, esta reducción de 
tiempo se debe a que el almacén entrego sus materiales a tiempo y completos, todos los 
pedidos se registraron y se tuvo un mejor control de las herramientas presentes en el almacén. 
(Zapata, 2015 p. 13), expresa que la las 5´S es una herramienta que permite planificar y 
mejorar un proceso esbelto dentro de una organización con la finalidad de eliminar las 
ineficiencias y actividades repetitivas presentes en los procesos, mediante Hernández (2016) 
utilizo la misma metodología el cual obtuvo como resultado la reducción de tiempo en un 
15% de búsqueda y entrega de la herramienta, componentes o consumibles, compromiso del 
personal técnico, administrativo y gerencial durante la implementación de la herramienta, el 
autor concluye que se obtuvo un gran cambio en la forma de trabajar a lo que comúnmente 
se estaba acostumbrado, además esto ayudo a que se tenga una cultura organizacional que 
va desde el personal encargado del almacén hasta la alta gerencia. También Flores (2015) 




5’s logró reducir en un 95% el tiempo de búsqueda de un molde, al mismo tiempo se creó 
un mejor ambiente de trabajo ya que se ampliaron las áreas de los puestos de trabajos, con 
esto se redujo el riesgo de accidentes ya sea por golpes o caídas por la gran cantidad de cajas 
que habían en el piso y cercanía entre las estaciones de trabajo, esto fue posible gracias a la 
capacitación y compromiso de los trabajadores se logró mantener el área en orden y crear 
una nueva cultura de trabajo para ellos, también se realizó un análisis  del costo-beneficio, 
por lo que la empresa está ahorrando en promedio 1,800 pesos en 25 minutos y los 
trabajadores están ganando 15 pesos más en 25 minutos.  
En las 3 investigaciones se visualiza que la aplicación de las 5 S mediante los métodos de 
trabajo, mejora las técnicas que los operarios emplean en su jornada laboral, ya que esas 
nuevas técnicas mejoradas, generó que los pedidos se entregaran a tiempo, dado que ya 
estaban codificados según su uso correspondiente, el cual se afirma lo que expreso 
(Hernández, 2013 p. 215) que las 5S tienen como objetivo, mejorar el orden del área de 
trabajo y mantener las condiciones de organización, esto se trata de mejorar las condiciones 
de trabajo, clima organizacional y desempeño laboral, y este tenga efecto sobre el aumento 
de la productividad y la calidad de los productos, esta expresión se vio reflejada en las 3 
investigaciones mencionadas.  
En esta investigación se aplicó la metodología de las 5 S el cual cuando se ordenó, el almacén 
se quedó solo con los materiales que sirven, lo cual el 21% de las herramientas no estaban 
en un buen estado, ante ello se tuvo que desechar y emplear por otras herramientas nuevas. 
Cuando se aplicó el orden, se tuvo un porcentaje de 17% de los materiales ordenados y en la 
limpieza, se desechó un 25% de los materiales que no sirvieron, para la implementación del 
manual de las 5S, aplicó una tarjeta roja para la primera S (clasificación) para codificarlas 
según su tipo, para la segunda S (orden) se aplicó un formato de ordenar, para la tercera S 
(limpieza) se tomó en cuenta las herramientas que ya no se usan, luego de ello se aplicó una 
auditoria el cual se hizo un plan de acción para que el área de almacén siempre se mantenga 
productiva con el pedido de sus herramientas.  
(Rajadell 2012 p. 56), dice que las 5S es una metodología/filosofía para organizar el trabajo 
de una manera que minimice el desperdicio, asegurando que las zonas de trabajo estén 
sistemáticamente limpias y organizadas, mejorando la productividad, la seguridad y 
proveyendo las bases para la implementación de procesos esbeltos, de origen japonés, los 




Ante ello, Oré (2016) implementó la metodología 5S en el área de Logística Recepción de 
la empresa Gloria, este autor plasmó una cultura organizacional que generó un ambiente de 
labor esencial en el cual los trabajadores se sintieron motivados a mejorar sus habilidades 
para la ventaja de la compañía, logró optimizar el tiempo al disminuir un 45% del tiempo 
invertido en búsquedas innecesarias de documentos y en un 42% el tiempo invertido en 
búsquedas innecesarias de materiales.  
En ambas investigaciones de determino que la aplicación de la metodología de las 5S en los 
almacenes genera que las herramientas se encuentren codificadas, se encuentren aún más 
rápido y los pedidos solicitados se entreguen a tiempo y completos, esto se respalda con las 
teorías relacionadas al tema ya que varios autores expresaron que la aplicación de las 5S en 
cualquier área o lugar, tendrá un mejor orden y limpieza de los productos o herramientas que 
haya en ese lugar, es por ello que se aumenta significativamente la productividad.  
En esta investigación se logró aumentar en un 67% los requerimientos solicitados al área de 
almacén y logró reducir en un 75% el tiempo de búsqueda de una herramienta, además de 
ello, la aplicación de las 5 S mejoro el ambiente laboral, ya que los trabajadores tenían todas 
sus herramientas a tiempo y completo. Además, se determinó que la productividad después 
de la implementación de las 5S fue de 71.71% , el cual se demostró estadísticamente que 
hubo un aumento significativo, dado que el valor de significancia fue de 0,00000110, el cual 
fue menor al margen de error del 5%.   
Por otro lado, Arana (2014) con la aplicación de la metodología de las 5S logro aumentar la 
productividad en 1.01% con respecto a la inicial y aumentó la efectividad en 31%, otro 
resultado aborda el estudio de tiempos con la adquisición de maquinaria, ya que 
considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se observó una disminución 
significativa en el tiempo de fabricación del producto patrón, de 110.05 min a 92.08 min, lo 
que significó un 16% de mejora.  
En las investigaciones descritas se determinó que la adecuada implementación de las 5S se 
obtiene grandes beneficios y sobre todo la reducción de los tiempos muertos que se generan 
al momento de dar o atender un pedido cuando se solicite, así como lo expreso (Robbins y 
Coulter, 2000 p. 234) que la metodología de las 5S, permite a cualquier organización mejorar 
su productividad, ya que este es un indicador que permite medir a la empresa en cuanto a la 




En esta investigación con la implementación se logró aumentar la productividad en un 
26.43%, ya que en la dimensión de eficacia los pedidos fueron entregados a tiempo, y en la 
dimensión de eficiencia fueron entregados completos, y en base a ello se tuvo un aumento 
significativo de la productividad en el área de almacén. 
En ambas investigaciones descritas se menciona el aumento de la productividad en cuanto 
se aplicó, dado que la metodología de las 5S abarco en su totalidad los procesos productivos 
que se generan en el almacén, mejorando la clasificación de las herramientas según su 
prioridad. Por todas las razones discutidas anteriormente, se concluye que la aplicación de 
la metodología de las 5S en cualquier área de almacén o proceso productivo si tiene una 






















El almacén no tiene clasificado sus herramientas en un 78%, no está  organizado en un 
86% y no está limpio en un 100%, las principales causas encontradas que afectan a la 
productividad son la carencia de iluminación inadecuada, carencia de iluminación, no 
existe formato de clasificación de materias, no existe formato orden, materiales 
defectuosos, deficiente disposición de maquinaria, estante en mal estado, herramientas 
sin un mantenimiento adecuado y deficiencia en el mantenimiento del área de trabajo. 
 
La productividad inicial del almacén fue de 45.28%, dado que los pedidos no se entregan 
completos ni a tiempo, debido al desorden que existe en el almacén de las herramientas. 
 
Para la implementación del manual de las 5S, aplicó una tarjeta roja para la primera S 
(clasificación) para codificarlas según su tipo, para la segunda S (orden) se aplicó un 
formato de ordenar, para la tercera S (limpieza) se tomó en cuenta las herramientas que 
ya no se usan, luego de ello se aplicó una auditoria el cual se hizo un plan de acción para 
que el área de almacén siempre se mantenga productiva con el pedido de sus herramientas. 
 
La productividad después de la implementación de las 5S fue de 71.71% , el cual se 
demostró estadísticamente que hubo un aumento significativo, dado que el valor de 











Realizar un monitoreo mensual con el check list, las auditorias y aplicar el plan de acción 
cada mes para que la empresa pueda cumplir siempre con sus pedidos solicitados de las 
herramientas a tiempo y completa de manera que la productividad sea siempre constante. 
 
Implementar un software como el SAP (Systems, Applications, Products in Data 
Processing), para que se tenga un mejor control de los pedidos solicitados al área de 
almacén, se tenga un registro de los inventarios que se tiene en el almacén. 
 
Capacitar constantemente al personal del área de almacén de manera que se mejore los 
métodos de trabajo y las técnicas que estos ejercen, de tal modo que sean efectivos en su 
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Anexo 1. Check-List clasificación 
N° Puntos de Chequeo Si No 
1 ¿Están en operación las 3 primeras S, en las áreas del almacén?  x 
2 ¿Están en operación las 3 primeras S, para repuestos? x  
3 ¿Se pueden distinguir a simple vista artículos innecesarios en el almacén?  x 
4 ¿Están efectivamente demarcadas las áreas en los pisos de la fábrica?  x 
5 ¿Son correctos los colores de las líneas de los pisos?  x 
6 ¿Están en operación las 3 primeras S, en el almacén para las herramientas? x  
7 ¿Están limpios los pisos del área de trabajo?  x 
8 ¿Están las máquinas y equipos limpios?  x 
9 ¿Actúan las personas de acuerdos a las reglas?  x 































Anexo 2. Check-List Organización 













1 ¿Están las herramientas de mayor uso cerca?  x 
2 
¿Se pueden identificar fácilmente herramientas almacenados en 
lugares incorrectos? 
 x 
3 ¿Es corregido de inmediato el mal almacenamiento?  x 
4 ¿Se utilizan figuras y siluetas para facilitar el orden de herramientas?  x 
5 
¿Están las herramientas almacenados a la altura correcta para el 
operario? 
 x 
6 ¿Se aplican medidas para evitar impacto con herramientas cortantes? x  
7 
¿Se guardan en forma colgante, instrumentos tales como: reglas, 
escuadras y afines, para evitar deformaciones de los mismos? 
 x 

































 Anexo 3. Check-List Limpieza 


















1 ¿Ha sido removido el polvo y la suciedad de los materiales?  x 
2 




¿Ha sido removido el sucio de los anaqueles, andamios, estantes de 
áreas de trabajo? 
 x 
4 
¿Son desarmados los EPP para eliminar suciedad interna de los 
mismos? 
 x 
5 ¿Ha sido removido el polvo y sucio de las luminarias?  x 
6 
¿Ha sido removido el polvo y suciedad ubicados en los rincones y en 
las pequeñas aberturas? 
 x 
7 ¿Los uniformes se encuentran en perfecto estado de limpieza?  x 
8 ¿Los techos de los estantes, están libre de polvo y suciedad?  x 
9 ¿Ha sido removido la suciedad debajo de los estantes (pisos)?  x 
10 ¿Existe un programa de limpieza?  x 


























Anexo 4. Auditoria antes de la implementación de las 5S 
Separar lo necesario de lo innecesario 
Id S1=Seiri=Clasificar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de 
mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S1 
1 ¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? X   
2 ¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo? X   
3 
¿Hay algún tipo de herramienta, tornillería, pieza de repuesto, útil o similar 
en el entorno de trabajo? 
X   
4 
¿Están todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicación y 




¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y correctamente 




¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos 




¿Está todo el mobiliario, mesas, sillas, armarios ubicados e identificados 
correctamente en el entorno de trabajo? 
 
  




¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o similares en 
el entorno de trabajo? 
 
  
10 ¿Están los elementos innecesarios identificados como tal? 
 
  
Puntuación 0 1 S NO OK 
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio 
Id S2=Seiton=Ordenar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de 
mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S2 
1 




















¿Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción de incendios 
más cercano? 
x   
6 ¿Tiene el suelo algún tipo de desperfecto: grietas, sobresalto…? x   
7 
¿Están las estanterías u otras áreas de almacenamiento en el lugar adecuado 




¿Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van 









¿Hay líneas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos 
y áreas de almacenamiento? 
 
  
Puntuación 1 2 S NO OK 
Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden 
Id S3=Seiso=Limpiar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de 
mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S3 
1 
¡Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de 
los equipos! ¿Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos? 
x   
2 
¿Hay partes de las máquinas o equipos sucios? ¿Puedes encontrar manchas 
de aceite, polvo o residuos? 





¿Está la tubería tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general en 
mal estado? 
x   
4 




5 ¿Hay elementos de la luminaria defectuosa (total o parcialmente)?  
 
  









¿Se realizan periódicamente tareas de limpieza conjuntamente con el 




¿Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las 
operaciones de limpieza? 
 
  
10 ¿Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? 
 
  
Puntuación 3 3 S NO OK 
Eliminar anomalías evidentes con controles visuales 
Id S4=Seiketsu=Estandarizar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de 
mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S4 
1 ¿La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia? x   
2 
¿Las diferentes áreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilación para la 




¿Hay algún problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura   
(calor / frío)? 
x   
4 ¿Hay alguna ventana o puerta rota? x   
5 
¿Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para 
fumar? 
x   
6 ¿Se generan regularmente mejoras en las diferentes áreas de la empresa? 
 
  
7 ¿Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora? x   
8 ¿Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan activamente? 
 
  




¿Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, 




Puntuación 2 4 S NO OK 
Hacer el hábito de la obediencia a las reglas 
Id S5=ShitsukeDisciplinar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de 
mejora que se encuentran en etapa de 
verificación S5 
1 ¿Se realiza el control diario de limpieza? 
 
  




¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de protección 









¿Cumplen los miembros de la comisión de seguimiento el cumplimiento de 




¿Está todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 
procedimientos estándar definidos? 
 
  
7 ¿Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? 
 
  
8 ¿Se están cumpliendo los controles de stocks? x   
9 ¿Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? x   
10 





Puntuación 2 5 S NO OK 




Anexo 5. Formato de acciones correctivas 
ID Descripción del problema Motivo problema Acción Correctiva 
04 Materiales defectuosos Materiales en mal estado 
Retirando estos materiales a un lugar de depósito para su disposición final de venta como 
equipo defectuoso 
05 
Deficiente disposición de 
maquinaria 
Maquinaria ocupadas Se verificó las maquinarias que se encuentren en el almacén para su disposición final 
06 Estante en mal estado Estante con polilla Primero haciendo una decisión si tiene solución repararlo, si no comprar uno nuevo.  
07 
Mantenimiento de las 
herramientas 
No cuenta con una inspección 
frecuente de herramientas 
A través de una revisión periódica para lograr el funcionamiento parcial de las 
herramientas 
08 
Mantenimiento de las áreas 
de trabajo 
Descuido de jefes superiores Se realizó a través de un plan de mantenimiento correctivo 
09 Formato de limpieza 
No cuenta con formato para conservar 
los ambientes limpios 
Se realizó las modificaciones correspondientes para que se adecue más a su situación real 
del almacén 
10 Incremento de problemas No realiza un plan de mejora 
Realizó un plan donde se evidencias el tiempo de realización, la descripción y la 
frecuencia con que se realizará 
11 Personal no capacitado 
No se encuentra un compromiso por 
los trabajadores 
Se incentivó al trabajador a que adopte las mejoras por medio de actividades que 
incrementen el compromiso de ellos  
12 Materiales mal almacenado Materiales no están ordenados Se etiquetó y ordenó los materiales para encontrarlos más fácilmente. 
13 
Mal uso de los materiales de 
protección personal 
Falta de información en el uso Se utilizó el material personal para trabajos en los que el empleador vea riesgos. 




Anexo 6. Guía de entrevista 
Colaborador: Luis Tejada Castillo 
Fecha: 15/08/2018 
Pregunta 1. ¿Cómo considera usted la actual recepción de herramientas? 
Considero que la recepción de las herramientas, equipos se realiza de forma ineficiente 
debido a que no hay un control al recepcionar las herramientas, y los guardan como caiga 
en el almacén. 
Pregunta 2. ¿Piensa usted que actualmente existen los recursos necesarios para un 
óptimo almacenamiento? 
No, debido a la falta de implementación dentro del establecimiento donde viene siendo 
almacenada los materiales nuevos y utilizados después de una obra, así mismo pueden 
identificar la mala distribución dentro almacén. 
Pregunta 3. ¿Cómo considera usted actualmente la distribución del almacén? 
Considero que existe una mala distribución debido a la aglomeración de apilamientos de 
materiales, equipos y herramientas en diferentes sectores del almacén, en consecuencia 
estos materiales se van deteriorando por el factor polvo. 
Pregunta 4. ¿Piensa usted que actualmente existen los recursos necesarios para una 
óptima seguridad? 
No existen los recursos necesarios debido a que existen herramientas, equipos que están 

































Fuente: ISHIKAWA, Kaoru, 1943. 




Anexo 8. Validación de problemas  
 




Anexo 9. Tabla de causas 
N° Problema Frecuencia Frecuencia Acumulada  Porcentaje  Porcentaje acumulado  
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Con motivo de la nueva dinámica instrumentada por la Dirección General de la 
empresa respecto al fortalecimiento de la calidad en la prestación de los 
servicios, cuyos objetivos específicos han sido planteados para lograr la 
eficiencia y rentabilidad del almacén de la empresa Construcciones y 
pavimentaciones C&G S.A.C. La elaboración del presente manual tiene por 
objeto contar con un documento normativo que permita a los trabajadores la 
implementación del Programa 5’S para la Mejora Continua como una de las 
acciones primordiales dentro del Programa de Gestión de la Calidad, a través de 
los procesos de orden y limpieza de las áreas de trabajo. El alcance del Programa 
5’S se puede aplicar a las áreas administrativas, almacenes, talleres, patios de 
trabajo, invernaderos, plantas de tratamiento, plantas de composta, dormitorios, 
sanitarios, áreas perimetrales y muelles. En este sentido, el presente documento 
comprende objetivo, marco jurídico que lo rige y lineamientos generales, así 
como procedimiento de operación, diagrama de flujo y formatos e instructivos 
de llenado para implantar esta metodología que permita la elaboración de planes 
y programas de mejora, acciones que implementación y la evaluación de los 
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Establecer las bases que permitan operar las acciones para mantener y conservar 
la imagen de las instalaciones de Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C 
bajo la metodología del Programa de 5’S, a fin de dar continuidad al Programa 
de Gestión de la Calidad. 
III. MARCO JURÍDICO 
Constitución Política del Perú 
▪ Ley Orgánica de la Administración Pública.  
▪ Decreto por el que se aprueba el Plan Nacional de Desarrollo 2001-2006. 
▪ Decreto del Presupuesto de Egresos de la Federación para el ejercicio 
fiscal 2001 y el de ejercicios subsecuentes. 
▪ Plan de Calidad 2004 y de ejercicios subsecuentes. 
IV. METODOLOGÍA DEL PROGRAMA 5’S 
4.1. Lineamientos generales  
▪ La Gerencia de Administración es responsable de elaborar el 
procedimiento para el establecimiento del Programa 5’S para la Mejora 
Continua “Kaizen”. 
▪  Dicho procedimiento deberá quedar avalado y autorizado por el Titular 
de cada centro de trabajo para su implantación, quienes además 
promoverán su difusión entre su personal de mando y responsables de 
áreas. 
▪ La aprobación de este procedimiento de Mejora Continua deberá 
efectuarse de acuerdo a los lineamientos establecidos en el Manual de 
Normatividad, con la aprobación del Comité de Normatividad de la 
Entidad y quedará registrado dentro del Acervo Normativo para su 
aplicación. 
▪ La Gerencia General, la parte administrativa y los empleados operativos 
deberán involucrarse, con la finalidad de implementar el Plan y 
Programa 5’S para la Mejora Continua. 
▪ Con el propósito de optimizar la Gestión para el establecimiento del 
Programa 5’S, Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C deberá 
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aplicar el círculo PHVA y seguirán cada una de sus etapas para asegurar 









▪ La Gerencia General, así como sus Jefes de Departamento son los 
responsables de la elaboración del Plan Anual de Mejora 5’S, en la que 
deberán participar activamente junto con todos los miembros de 
Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C 
▪ La Gerencia General, así como sus Jefes de Departamento, son los 
responsables de elaborar el Programa Anual de Mejora 5’S para cada 
una de sus áreas, definiendo las fechas de cumplimiento de las acciones 
de mejora con base en la dificultad y en la disponibilidad de recursos. 
▪ De igual manera, son los responsables de asegurar que el personal a su 
cargo cuente con la información, documentación, capacitación y los 
recursos necesarios para la implementación del Programa 5’S, por lo 
que deberán establecer un programa de capacitación sobre las 5’S al 
personal de nuevo ingreso, incluyendo al personal activo, a fin de 
reforzar las acciones del proceso. 
4.3. HACER 
▪ Los Mandos Superiores deberán fomentar la práctica del trabajo en 
equipo, supervisando que los responsables de cada área integren 
Equipos de Mejora con el personal a su cargo y realicen las acciones 
comprometidas en el Programa de Mejora. 
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▪ Todos los trabajadores adscritos a cada centro de trabajo, deberán 
participar activamente en las acciones de Mejora determinadas para el 
éxito de la implementación del Programa 5’S.  
▪ Los Mandos Superiores en todos los Centros de Trabajo, son los 
responsables de identificar el equipo y material innecesario y obsoleto 
y supervisar que su separación y desalojo se lleve a cabo con base en el 
Manual de Normas y Procedimientos. 
▪ Los Titulares de los centros de trabajo, deberán reunirse por lo menos 
una vez al mes con sus mandos medios y superiores, así como con los 
facilitadores de los Equipos de Mejora, para documentar en una minuta, 
los avances del cumplimiento a las acciones de Mejora programadas. 
▪ En la elaboración y reporte de avances del Plan y Programa de Mejora 
5’S deberán utilizarse los formatos autorizados dentro de este Manual, 
observando lo establecido en el procedimiento para el control de 
registros del ISO-9001:2000, evitando modificar los mismos y 
agregando o quitando renglones o cambiando de ubicación cualquiera 
de sus apartados 
4.4. VERIFICAR 
▪ Los Jefes Medios en todos los Centros de Trabajo, deberán verificar que 
la implementación de las acciones previamente definidas y 
cronometradas en el Programa de Mejora 5’S, se lleven a cabo en 
tiempo y forma, con base en la metodología 5’S. 
▪ La Auditoría para evaluar el cumplimiento del Programa de Mejora 
deberá realizarse en fecha posterior al cumplimiento total del Programa 
▪ de Mejora 5’S del ejercicio o cuando exista causa que justifique su 
realización durante el transcurso del mismo. 
▪ Los Titulares de los Centros de Trabajo con sus jefes medios y 
superiores, son los responsables de elaborar el Plan de Auditoría para 
evaluar el cumplimiento del Programa de Mejora. 
▪ Los Jefes Superiores en Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C 
son los responsables de supervisar que el Plan de Auditoría se lleve a 
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cabo de acuerdo a lo programado, supervisando que las acciones 
realizadas realmente sean efectivas. 
▪ La Gerencia de Administración podrá realizar auditorías, sin previo 
aviso, para verificar el cumplimiento al Procedimiento de 
Implementación al Programa de Mejora 5’S, y retroalimentará a los 
Titulares de la empresa sobre desviaciones al mismo. 
4.5. ACTUAR 
▪ Los Titulares de Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C 
informarán mensualmente a la Administración y Finanzas, sobre los 
avances y resultados de la implementación del Plan y Programas de 
Mejora 5’S, a través del envío de minutas de mejora y evidencia 
fotográfica de punto fijo del cumplimiento de las acciones de mejora 
programadas para ese mes. 
▪ Los Titulares de Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C 
después de evaluar la eficacia de las acciones de Mejora obtenidas, con 
base en las Auditorías ejecutadas, realizarán un análisis de efectividad 
de las mismas y con los resultados, retroalimentarán a todo el personal 
para generar nuevos planes y programas.  
▪ Los Jefes Superiores de Construcciones y Pavimentaciones C&G S.A.C 
deberán controlar y mantener los registros de calidad que resulten de 
las acciones de implementación y seguimiento de las mejoras, en 
lineamiento establecido en el procedimiento para el Control de 
Registros.
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V. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO PARA 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 
Organizar el Comité 
5S 
1 16 3 1                 
Anuncio Oficial 2 16 2 2                 
Socialización de los 
objetivos del 
programa 
3 16 3 2                 
Capacitación 5S 4 16 4 2                 
Seiri  -  Clasificar 5 16 5 1                 
Seiton - Ordenar 6 16 6 1                 
Seiso - Limpiar 7 16 7 1                 










Anexo 29. Formato orden de trabajo 
N° REQUERIMIENTO: N° ORDEN DE TRABAJO INTERNO: 
SERIE: 
SOLICITANTE:  
FECHA:              
 
 






1     
2     
3     
4     
5     
6     
7     
8     
9     
10     
OBSERVACIONES: 
  



























Anexo 30. Tarjeta Roja 
 
 TARJETA ROJA  
AMOLADORA/ESMERIL RECTO BOSCH 
FOLIO N° 0002 






8.Equipo de oficina 
4.Materia prima 9.Librería y papelería 
5.Refacción  10.Limpieza o pesticidas 
FECHA  09/08/2018 LOCALIZACIÓN TIPO DE COORDENADA 
CANTIDAD  1 UNIDAD DE 
MEDIDA 
VALOR S/.  
RAZÓN 
 
1.No se necesitan 6.Contaminante 
2.Defectuoso 7.Otro 




5.Uso desconocido  
Condiciones especiales de almacenaje 
 Ventilación especial  En camas de     __________ 
 Frágil  Máxima altura  __________ cajas 
 Explosivo  Ambiente de     __________ °C 
ELABORADA POR DEPARTAMENTO O SECCIÓN 
FORMA DE DESECHO 1.Tirar 2.Vender 3.Otros Desecho completo 
 4.Mover áreas de tarjetas rojas 
 5.Mover otro almacén 
 6.Regresar proveedor int o ext Firma 
autorizada(s) 
FECHA DE DESECHO Firma de autorización Fecha de despacho 














































Anexo 31. Organizar Herramientas 
N° de Hoja:   
EVALUADOR: 







































    X       X           
2 
PINTURA AMARILLO 
CAT. (SPRAY x 12 
oz) 
  X           X         
3 
 PINTURA 
ANTICORR JET 85 




RIL ANGULAR 7" 
(180 mm) 
      X         X       
5 
 AMOLADORA 
ANGULAR 5" (125 
mm)  
      X           X     
6 
   AMOLADORA 
ANGULAR METABO 
WE 15-125 QUICK 




      X       X         
8 
AMOLADORA 
ANGULAR DE 800 W  




RIL RECTO BOSCH 
GGS 28 L 




    X         X X       
11 
 PALANA TIPO 
CUCHARA 
      X         X       
12 
 PALANA DERECHA 
BELLOTA 
    X           X       
13 
   DESARMADOR x 
20 pzs 60-220 
STANLEY 
      X         X       
14 
 SIERRA S-110 
100x0.50x22Z280 
                X       
15 
 CINCEL DE PUNTA 
3/4" * 12" 





COMBA 16 LBS 
C/MANGO MADERA 
TRUPER 16515 
  X               X     
17 
COMBA 20 LBS 
C/MANGO MADERA 




X             X         
19 
JUEGO BROCAS 1/8 
-3/4" 
DIAMANTADAS 
              X         
20 
  PISTOLA 
NEUMATICA 
C/ENCASTE 1/2" 















CERAMICA DE 60 
CM 









MANO DE SILICONA 
FLEXIBLE 
  X         X           
26 
 MARTILLO DE BOLA 
DE 1.5 LBS 
CROSSMAN 
    X         X         
27 
  MARTILLO 




    X       X           
28 
 MARTILLO TIPO 
CARPINTERO  
CROSSMAN 







  X           X         
30 
 MAYOLICA 20 x 30 
CM 





MAYOLICA 27 x 45 
CM 
      X     X           
32 
 MAYOLICA 30 x 30 
CM 
    X         X         
33 
MAYOLICA 45 x 45 
CM 
    X           X       
34 
   MOLA 
#3(DISPARADOR) 




      X           X     
36 
NIPLES ACERO 
INOX. C-304 2/2 X 
2" ROSCA AMBOS 
LADOS 
      X X           X   
37 NIPLE BRONCE 1/4"         X       X       
38 
NIPLE BRONCE 1/8" 
X 2" ROSCA AMBOS 
LADOS 
        X       X       
39 
NIPLE DE AC. DE 
1/2" "5" 
        X     X         
40 
NIPLE DE AC. DE 
1.1/4"  "3" 
        X       X       
41 
NIPLE DE AC. DE 
1/2" "22  SCH-80 
                  X     
42 
NIPLE DE AC. DE 
1/4"  "1/4" 
        X         X     
43 
NIPLE DE AC. DE 
1/4"  "2" 
        X           X   
44 
NIPLE DE AC. DE 2" 
X 4" SCH-40 
        X             X 
45 
NIPLE DE AC. DE 3" 
X 3" SCH-40 
        X             X 
46 
NIPLE DE AC. DE 2" 
X 3" SCH-40 
      X             X   
47 
NIPLE DE AC. DE 3" 
X 6" SCH-40 
      X         X       
48 
NIPLE DE AC. DE 3" 
X 6" SCH-40 
      X       X         
49 
NIPLE DE AC. DE 3" 
X 6" SCH-40 
    X       X           
50 
NIPLE DE AC. DE 3" 
X 6" SCH-40 
  X         X           
52 
NIPLE DE AC. DE 
3/4" X  "8" SCH-80 
            X           
53 
NIPLE DE AC. DE 
3/8" SCH-40 
    X   X   X           
54 
NIPLE DE ACERO DE 
1.1/4 X 6"SCH 40 







NIPLE DE ACERO DE 
1/4" BOSS 3/8" NTP 
x 4 
      X         X       
56 
NIPLE DE ACERO 
1/4" x 3" SCH80 
ROSCA AMBOS 
LADOS 
    X           X       
57 
NIPLE DE ACERO 
1/4" x 4" SCH-80 
X             X         
58 
NIPLE DE ACERO DE 
3/8" BOSS 3/8" NTP 
x 4" 
        X     X         
 
 




FRECUENCIA DE USO SÍMBOLO UBICACIÓN SÍMBOLO 
A cada momento. ACM Área junto a la puerta principal AJPP 
Varias veces al día. VVD Área cercana de la puerta principal ACPP 
Varias veces por semana VVS En el área media EAM 
Algunas veces al mes AVM En área comunes EAC 
Algunas veces al año AVA AL fondo AF 
























Anexo 32.  Formato de limpieza. 
ÁREA: Almacén General 
NIVEL DE MANO 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: Limpieza, reemplazo de uno nuevo 
Solución definitiva: 
Fecha:  06/08/2018  
Evaluado por:  Martin Vilchez 
Observaciones: 
 












Anexo 33. Formato de limpieza de Pistola Neumatica C/ENCASTE 1/2" 
 
 






ÁREA:  Almacén General 
PISTOLA NEUMATICA C/ENCASTE 1/2" 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: Reubicar en un lugar menor alcance de polvo. 
Solución definitiva: Reubicarlo con alguna protección hacia la herramienta para evitar el 
deterior de la herramienta. 
Fecha:  13/08/2019 








Anexo 34. Formato de limpieza a amoladora angular Metabo WRE 15-125 Quick 
 
ÁREA:  Almacén General 
AMOLADORA ANGULAR METABO WE 15-125 QUICK 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: limpieza, mantenimiento, cambio de discos 
Solución definitiva: 
Fecha:   09/08/2018  
Evaluado por:  Edson Saavedra 
Observaciones: 















Anexo 35. Formato de limpieza de pistola de pintura. 
ÁREA:  Almacén general 
PISTOLA DE PINTURA 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: Limpiar, lavado 
Solución definitiva: Limpiar por parte externa y realizar pruebas cada cierto periodo asi no se 
utilice para seguir obteniendo la operatividad de la herramienta. 
Fecha:    16/08/2018  
Evaluado por:  Martin Vilchez 
Observaciones: 
 














Anexo 36. Formato de limpieza para amoladora/Esmeril Recto Bosch GGS 28L 
ÁREA:  Almacén General 
 AMOLADORA/ESMERIL RECTO BOSCH GGS 28 L 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: limpieza, mantenimiento, lubricación 
Solución definitiva: 
Fecha:  02/08/2018  
Evaluado por:  Martín vilchez 
Observaciones: 
 














Anexo 37. Formato de limpieza de Rash para dados 
ÁREA:  Almacén General 
RASH PARA DADOS 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: Limpiar y reubir hacia un lugar de menor alcance de polvo. 
Solución definitiva: Limpiar y poner en su estuche para evitar el deterioro de la herramienta. 
Fecha:  15/08/2019  
Evaluado por:   Martin Vilchez 
Observaciones: 
 













Anexo 38. Formato de limpieza maquina cortadora de cerámica de 60 cm 
ÁREA:  Almacén General  
 MAQUINA CORTADORA DE CERAMICA DE 60 CM 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo X 4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: limpieza, mantenimiento,  
Solución definitiva: 
Fecha:  07/08/2018  
Evaluado por:  Edson Saavedra 
Observaciones: 
 














Anexo 39. Formato de limpieza palana derecha bellota 
ÁREA:  Almacén General 
PALANA DERECHA BELLOTA 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo   4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar X 
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: Limpiar, pintar, mantenimiento 
Solución definitiva: Limpiar despues de cada uso para obtener una mayor prolongación de la 
herrramienta. 
Fecha:  17/08/2018  
Evaluado por:   Edson Saavedra 
Observaciones: 
 














Anexo 40. Formato de limpieza para aceite p/seguro SEEGER curvo 7” Exterior 
ÁREA:  Almacén General  
ALICATE P/SEGURO SEEGER CURVO  7" EXTERIOR 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo   4. Aceite   
2. Cajas X 5. Papeles   
3. Bolsas   6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: 
Solución definitiva: 
Fecha:     21/08/2018 
















Anexo 41. Formato de limpieza para martillo de bola de 1.5 Lbs Crossman 
ÁREA:  Almacén General  
 MARTILLO DE BOLA DE 1.5 LBS CROSSMAN 
CATEGORÍA DEL ELEMENTO ENCONTRADO 
1. Polvo   4. Aceite   
2. Cajas   5. Papeles   
3. Bolsas X 6. Otros especificar   
Lugar donde se encontró el elemento: 
Soluciones: Aplicación de aceite de lina para evitar que se quibren debido a la resequedad de la 
madera. Aplicación de grasa en la cabezas de martillos regularmente. 
Solución definitiva: 
Fecha:  10/08/2018  
Evaluado por:   Martín vilchez 
Observaciones: 


































¿DÓNDE SE VA 
A MEJORAR? 
¿QUIÉN LO VA 
A MEJORAR? 
¿CÓMO SE VA A 
MEJORAR? 
La carencia de 
iluminación 
Para que haya una mejor 
visualización dentro del 















con su jefe 
Cambiando a una 
iluminaria LED que 
permita el menor 
consumo de energía con 
mayor luminosidad 
modelo HIGH-BY 
El formato de 
clasificación de 
materiales 
Para llevar un mejor 
control al momento de 
registrar los datos 
A finales del 
mes de 
agosto 





Los Tesistas en 
coordinación 
con el jefe de 
almacén 
Se realizara las 
modificaciones 
correspondientes para 
que se adecue más a su 
situación real del almacén 
Formato de 
orden 
Porque el formato 
actual no contribuye a 
una buena distribución 










Los Tesistas en 
coordinación 
con el jefe de 
almacén 
Se realizara las 
modificaciones 
correspondientes para 
que se adecue más a su 
situación real del almacén 
Materiales 
defectuosos 
Porque ocupan un 
espacio en el almacén 
que pueden ser 
utilizados por algo no 
este defectuoso 
Quincena 
del mes de 
agosto 









materiales a un lugar de 
depósito para su 
disposición final de venta 




Porque al no estar 
disponible la 
maquinaria las obras se 
atrasan en su avance 
cuando se requieren de 
ellas 
Quincena 
del mes de 
agosto 








con el jefe de 
almacén 
Se verificara las 
maquinarias que se 
encuentren en el almacén 
para su disposición final 
Estante en mal 
estado 
Porque se pueden 
ocasionar caídas de 
objetos a diferente nivel 
del suelo y esto conlleva 
a que los trabajadores 
se puedan lesionar 
Quincena 
del mes de 
agosto 








con el jefe de 
almacén 
Primero haciendo una 
decisión si tiene solución 
repararlo, si no comprar 




Para que se estén en 
óptimas condiciones 
cunado inicien una obra 
En el mes 
de agosto 








con su jefe 
A través de una revisión 
periódica para lograr el 
funcionamiento parcial 
de las herramientas 
Mantenimiento 
de las áreas de 
trabajo 
Porque el área de 
trabajo  
Quincena 
del mes de 
agosto 








con su jefe 
A través de un plan de 
mantenimiento 
correctivo 




Anexo 43. Formato de verificación de acciones correctivas 
FICHA DE VERIFICACIÓN 




FECHA PREVISTA DE VERIFICACIÓN: 
MÉTODO DE VERIFICACIÓN: 
 
 




FIRMA DE RESPONSABLE DE 
VERIFICACIÓN: 




































Anexo 44. Auditoria después de la implementación de las 5S 
Separar lo necesario de lo innecesario 
Id S1=Seiri=Clasificar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se 
encuentran en etapa de verificación S1 
1 ¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de trabajo? x 
 
2 





¿Hay algún tipo de herramienta, tornillería, pieza de repuesto, útil o 




¿Están todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicación y 
correctamente identificado en el entorno laboral? 
  
5 
¿Están todos los objetos de medición en su ubicación y correctamente 
identificados en el entorno laboral? 
  
6 
¿Están todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, 
productos en su ubicación y correctamente identificados? 
  
7 
¿Está todo el mobiliario, mesas, sillas, armarios ubicados e 
identificados correctamente en el entorno de trabajo? 
  
8 ¿Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? 
  
9 
¿Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, útiles o 
similares en el entorno de trabajo? 
  
10 ¿Están los elementos innecesarios identificados como tal? 
  
Puntuación 9 PRIMERA S OK 
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio 
Id S2=Seiton=Ordenar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se 
encuentran en etapa de verificación S2 
1 
¿Están claramente definidos los pasillos, áreas de almacenamiento, 









¿Están diferenciados e identificados los materiales o semielaborados 









¿Hay algún tipo de obstáculo cerca del elemento de extinción de 
incendios más cercano? 
  
6 ¿Tiene el suelo algún tipo de desperfecto: grietas, sobresalto…? x 
 
7 
¿Están las estanterías u otras áreas de almacenamiento en el lugar 




¿Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que 




¿Están indicadas las cantidades máximas y mínimas admisibles y el 
formato de almacenamiento? 
  
10 
¿Hay líneas blancas u otros marcadores para indicar claramente los 
pasillos y áreas de almacenamiento? 
  
Puntuación 6 SEGUNDA S OK 
Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden 
Id S3=Seiso=Limpiar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se 
encuentran en etapa de verificación S3 
1 
¡Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores 





¿Hay partes de las máquinas o equipos sucios? ¿Puedes encontrar 






¿Está la tubería tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en 
general en mal estado? 
  
4 
¿Está el sistema de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido 
(total o parcialmente)? 
  
5 ¿Hay elementos de la luminaria defectuosa (total o parcialmente)? 
  
6 ¿Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos? 
  
7 





¿Se realizan periódicamente tareas de limpieza conjuntamente con el 




¿Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las 
operaciones de limpieza? 
  
10 ¿Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho? X 
 
Puntuación 7 TERCERA S OK 
Eliminar anomalías evidentes con controles visuales 
Id S4=Seiketsu=Estandarizar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se 
encuentran en etapa de verificación S4 
1 ¿La ropa que usa el personal es inapropiada o está sucia? x 
 
2 
¿Las diferentes áreas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilación 
para la actividad que se desarrolla? 
  
3 
¿Hay algún problema con respecto a ruido, vibraciones o de 
temperatura   (calor / frío)? 
  
4 ¿Hay alguna ventana o puerta rota? 
  
5 




¿Se generan regularmente mejoras en las diferentes áreas de la 
empresa? 
  
7 ¿Se actúa generalmente sobre las ideas de mejora? x 
 
8 ¿Existen procedimientos escritos estándar y se utilizan activamente? x 
 
9 ¿Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona? 
  
10 
¿Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios 




Puntuación 6 CUARTA S OK 
Hacer el hábito de la obediencia a las reglas 
Id S5=ShitsukeDisciplinar SI 
Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora que se 
encuentran en etapa de verificación S5 
1 ¿Se realiza el control diario de limpieza? 
  
2 ¿Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo? 
  
3 
¿Se utiliza el uniforme reglamentario así como el material de 









¿Cumplen los miembros de la comisión de seguimiento el 
cumplimiento de los horarios de las reuniones? 
  
6 
¿Está todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 
procedimientos estándar definidos? 
x 
 
7 ¿Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? x 
 
8 ¿Se están cumpliendo los controles de stocks? x 
 
9 ¿Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad? x 
 
10 
¿Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se 










Anexo 45. Acciones correctivas después de la implementación. 
PLAN DE ACCIÓN 
Fecha de emisión: 
   
Próxima fecha de 
revisión: 
   
Fecha de revisión:    Responsable: 
   
N° de revisión:    
  
   




Motivo problema Acción Correctiva 
01 
Elementos inutilizados 
en el área de trabajo 
No se realizó un inventario 
adecuado 
Se inspecciona el área 
y de acuerdo a una 
lista de trabajo utilizar 
los materiales 
necesarios 
02 Desperfectos en el suelo  
No se realizó una inspección total 
de la planta  
Se realiza una 
verificación y se 
arregló el problema 
  
03 
Falta de supervisores de 
limpieza 
No contratan a personal de 
supervisión de limpieza 
Se escogió a uno de los 
trabajadores para que 
realice la función de 
supervisión de limpieza 
04 Problemas auditivos 
Trabajadores no cuenta con EPP's 
apropiados 
Se brinda a los 
operarios los equipos 
de protección personal 
adecuados en el 
momento oportuno 
05 
Deficiencia horaria en la 
Comisión de seguimiento 
Llegan tarde o faltan a las reuniones 
Se implantó una regla 
para los que incumplan 
las reuniones 
06 Ventilación insuficiente 
Descuido de personal 
administrativo 
Se implementa en las 
áreas un ventilador 
para el beneficio de 
trabajadores 
07 Falta de señalética 
Descuido de área de Seguridad y 
Salud en el Trabajo 
Se implementa la 
señalética respectiva 
para evitar accidentes 
laborales 
08 
Falta de etiqueta de los 
elementos innecesarios 
Todavía existe desorden en el 
almacén 
Se etiquetan los 
























































































































Anexo 64. Productividad inicial y final 
































EFICIENCIA    
EFICACIA    
PRODUCTIVIDAD 
(EFICACIA*EFICIENCIA) 
   


























Anexo 66. Almacén antes de la implementación de las 5S 










































Anexo 72. Formulario de autorización de la versión final del trabajo de investigación. 
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